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Unfallversicherung.  Reform  der  U.  Von  R.  Krause. 
XIV  595. 

V. 

Ventil.  Siehe  Gebläsebau. 

Ventile.  Ueber  Gebläseventile.  Von  It.  M.  Daolen. 
XXIV  1066. 

Veränderungen  der  Kohlenstoffformen  beim  Glühen.  Neuere  ' 
Arbeiten  über  Glühfrischen  und  die  V.  Von 
A.  Ledebur.  XV  628. 

Verband  deutscher  Architekten-  und  Ingenieur-Vereine. 

XX  881. 

Verband  deutscher  Elektrotechniker.  XIII  556. 

Verein  deutscher  Eisen- und  Stahlindustrieller.  XXIV  1071. 

— Nordwestliche  Gruppe  dos  V.  XIV  614,  XXIV  1074.  i 
Verein  deutscher  Eisengiefsereien.  XV  660,  XIX  832.  ! 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute.  Protokoll  der  Vor- 
standssitzung des  V.  vom  29.  Juni  1897.  XIV  615. 
Verein  deutscher  Ingenieure.  XIII  553. 

Verein  deutscher  Maschinenbau-Anstalten.  XXIII  1023. 
Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Oberbergamts- 
bezirk Dortmund.  XIV  604. 

Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin.  XXIII  1024. 
Verein  zur  Beförderung  des  Gewerbfleifses.  XXII  982. 
Vereins-Nachrichten.  XIII  568,  XIV  614,  XV  661, 
XVI  704,  XVIII  796,  XIX  843,  XX  892,  XXI  939, 

XXII  987,  XXIII  1036,  XXIV  1074. 

Vereinigte  Staaten.  Allerlei  aus  den  V.  XVI  699. 

— Ausfuhr  der  V.  im  Juli  1897.  XIX  837. 

— Aufsonhandol  der  V.  bis  Ende  September 
dieses  Jahres.  XXIV  1041. 

— Aufsenhandel  der  V.  XVIII  749. 

— Borg  Werkserzeugung  der  V.  XIV  606. 

— Die  Roheisenerzeugung  der  V.  im  I.  Halbjahr 
1897.  XVI  700. 

— Eisenerzeugung  und  Eisengeschäft  in  den  V. 

XXIII  1026. 

— Eisen-  und  Stahlindustie  in  den  V.  XV  661. 

— Entwicklung  des  DampfsehifTbauos  in  den  V. 
von  Amerika.  Von  J.  Castner.  XV  649,  XVI  675. 

Verflüssigung  der  Luft.  Apparate  zur  V.  und  zur 
Erzeugung  hoher  Kältegrade.  Von  Dr.  Linde. 

XV  658. 

Vergütungen.  Ausfuhrvergütungen  in»  Eisen-  und 
Stahlgewerbe.  XXI  919. 

Verkehrs-Windkessel.  Von  Stambko.  XXIII  1024. 
Verkohlungsofen.  Continuirlicher  V.  für  Holz.  XXI 932. 
Verladen  von  Steinkohle.  Verwendung  von  Transport- 
bändern zuinV.  Von  Thomas  Wrightson.  XVI 699. 
Verschiedenes  Uber  Martinofenbetrieb.  Von  Ii.  M.  Daelen. 

XXIV  1064. 

— Von  Wilhelm  Schmidhammer.  XV  622,  XVIII  775. 

— Von  0.  Thiol.  XVII  733. 

— Von  F.  Würtonborger.  XVII  736. 

Versuche  mit  Schmiedefeuern  und  das  Wasserstaubfeuer 
von  Bechern  & Post.  Von  Hnedicke.  XVIII  761. 
Verwendung  von  Flufseisenblechen  zum  Dampfkesselbau. 

XIV  605. 

Verwendung  von  Flufseisen  ;ulocomotivfeuerk:sten.  Ueber 
die  V.  Von  Brettmann.  XV  614 
Verwendung  von  Transportbändern  zum  Verladen  von 
Steinkohle.  Von  Thomas  Wrightson.  XVI  699. 
Vierteljahrs-Marktberichte.  XIV  608,  XX  887. 
Vogelsberg.  Die  Eisenerze  des  V.  XX  886. 
Vorkommen  von  krystailisirtem  Zinkoxyd  im  luxemburgischen 
Hochofenbetriebe.  Von  L.  Blum.  XXII  984. 
Vorstandssitzung.  Auszug  aus  dem  Protokoll  der  V. 
des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  vom 
29.  Juni  1897.  XIV  615. 

W. 

Wagenmangel.  Zum  W.  XXI  914. 
Walzenzugschwungräder.  Bemerkungen  über  W.  Von 
Herrn.  Fahlenkamp.  XXIII  999. 

Walzwerke.  Neue  Umsteuervorrichtung  für  W. 

XVI  673. 
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Wärme.  Directe  Umwandlung  der  W.  in  elektrische 
Energie.  XXIV  1072. 

Wärmemoior.  Diosels  rationeller  W.  Von  Diesel. 
XIII  554. 

Wärmofen.  Der  Weardale  W.  Von  Henry  William 
Hollis.  XIV  582. 

Wasserstaubfeuer  von  Bechern  & Post.  Versuche  mit 
Schmiedefeuern  und  W.  Vonllaedicke.  XVIII761. 
Weardale-Wärmofen.  Dor  W.  Von  Henry  William  i 
Hollis.  XIV  582. 

Weltausstellung.  Pariser  W.  XXIII  1026. 

Weifsblech.  Amerikanisches  W.  XXIV  1071. 

— Zinnbestimmung  im  W.  XIV  594. 
Weifsblechabfälle.  Verwendung  von  W.  XIX  838. 

— Verwendung  von  W.  Von  Dr.  Hans  Gold* 
sehmidt.  XXI  914. 

— Verwendung  von  W.  Von  Dr.  August  Harpf. 
XXIII  1009. 

Weifsblechfabrication.  Von  George  B.  Hammond. 
XVI  699. 

Weifsblechindustrie.  Die  Lage  der  W.  Von  Willi. 
Stercken.  XIX  799. 


Werlisch,  Friedrich  W.  f.  XIV  615. 

Wettbewerb  der  amerikanischen  Eisenindustrie.  Der  W. 

Von  E.  Schrödter.  XXII  948  und  980 
Wettbewerb  für  die  Thomasschlacke.  Ein  neuer  W. 

XXI  901. 

Windkessel.  Verkehrs-W.  Von  Stambke.  XXIII 1024. 

| 

Z. 

Zeichnerpersonal  der  Marine.  Neuorganisation  des  Z. 

XXIII  1027. 

Zerreifsversuche.  Ueber  Ergebnisse  von  Z.  Von 
O.  Knaudt.  XV  619,  XVI  684,  XVII  786.  XIX  818. 
— Ueber  Ergebnisse  von  Z.  Von  Martens  und 
Knaudt  XIX  818. 

Zinkoxyd.  Vorkommen  von  krystallisirtoin  Z.  im 
luxemburgischen  Hochofenbetrieb.  Von  L.  Blum. 

XXII  984. 

Zinnbestimmung  im  Weifsblech.  XIV  594. 

Zolltarif.  Der  neue  amerikanische  Z.  XVI  688. 
Zuschriften  an  die  Redaction.  XVI  684,  XVII  733, 
XVIII  775,  XIX  818,  XXI  914,  XXIII  1008. 

XXIV  1064. 


II.  Autorenverzeichnifs. 


Baroper  Maschinenbau  • Actiengeselischaft.  Locomotiv* 
giefswagen.  XIV  569. 

Berner,  Wladimir  F.  Directe  Metallgewinnung  un- 
mittelbar aus  Erzen.  XIII  557. 

Beumer,  Dr.  W.  Die  Knappschafts-Borufsgenossen- 
sebaft  für  das  Deutsche  Reich  1885  bis  1895. 

XIX  828. 

— Marktbericht  Rheinland-Westfalen.  XIV  610, 

XX  887. 

Blum,  L.  Vorkommen  von  krystallisirtcm  Zink- 
oxyd im  luxemburgischen  Hochofenbetriebe. 
XXII  984. 

Brettmann.  Ueber  die  Vorwondung  von  Flulseisen 
zu  Locomotivfeuerkisten.  XV  644. 

Busemann.  Bestand  und  Herkunft  der  Locomotiven 
in  Russland.  XV  662. 

— Der  Aufsenhandel  Grofsbritanniens  im  ersten 
Halbjahr  1897,  mit  Hinblick  auf  Deutschlands 
Maschinenausfuhr.  XV  658. 

— Deutschlands  Ausfuhr  im  ersten  Halbjahr  1897. 

XVI  698. 

Butters,  Chas.  Stand  dor  Industrie  in  Transvaal. 

XVII  742. 

Castner,  i.  Das  Fahrrad  als  Verkehrsmittel  und 
im  Heeresdienst.  XIV  588. 

--  Die  Entwicklung  des  Dampfschiffbaues  in  den 
Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika.  XV  649, 
XVI  676. 

Claus.  Eisenhüttenwerk  Thnle.  XXI  930. 

Daelen,  R.  M.  Ueber  Gebläsoventile.  XXIV  1066. 

— Verschiedenes  über  Martinofenbetrieb.  XXIV 
1066. 

Diesel.  Diesels  rationeller  Wärmemotor.  XIII  554. 
Donath,  Ed.  und  Max  Haifsig.  Zur  Konntnifs  des 
technischen  Ferrosiliciums.  XVI  670. 


Dürre,  E.  F.  Metallurgische  Notizen  von  der  Aus- 
stellung in  Brüssel.  XVII  729,  XIX  816,  XXII  969. 
Eisenhütte  Oberschlesien.  Marktbericht  Oberschlcsion. 
XIV  610,  XX  888. 

Fahlenkamp,  Herrn.  Bemerkungen  über  Walzenzug- 
seh wungräder  XXIII  999. 

Flamm,  Oswald.  Englischer  und  deutscher  Schiffbau. 

XVII  716. 

| — Neueste  Erfolge  des  deutschen  Handels-  und 
Kriegsschiffbaues.  XXIV  1014. 

— Schiffbaumaterial  und  dessen  Verarbeitung. 

XVIII  765. 

Foerster.  Neuere  deutsche  Brückenbauten.  XVIII  752. 
Franck,  L4on.  Die  Diamanten  des  Eisens  und  des 
Stahls.  XXIV  1063. 

Frank,  Dr.  Vorwerthung  dor  norddeutschen  Torf- 
moore für  elektrische  Kraftstationen.  XXII  988. 
Goldschmidt,  Dr.  Hans.  Verwendung  von  Weifsblech- 
abfällen. XXI  914. 

Haarmann.  Betriebssicherheit  und  Oekonomie  im 
Eisenbahnwesen.  XXIII  1024. 

Haedicke.  Die  directe  Prefshürtung.  XXI  900. 

I — Versuche  mit  Schmiedefeuern  und  das  Wasser- 
staubfeuor  von  Bechern  & Post.  X VIII  761. 
Haifsig,  Max,  und  Donath,  Ed.  Zur  Kenntnifs  des 
technischen  Ferrosiliciums.  XVI  670. 

Hammond,  George  B.  Weifsblechfabrication.  XVI  699. 
Harpf,  Dr.  Augnst.  Verwendung  von  Weifsblech- 
ab  fällen.  XXIII  1009. 

Herting,  Otto.  Schnelle  P hosphorbestimmung. 
X X 111  1005. 

HOrbiger,  Hanns.  Eine  Neuerung  im  Gebliisebnu. 
XXII  941. 

Hollis,  Henry  William.  Der  „Weardale“  -Wärmofon, 
XIV  582. 
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Huth,  P.  Centrifugalgufs.  XIV  572. 
von  Jüptner,  Hanns,  Freiherr.  Bestimmung  von 
Härtungs-  und  Carbidkohlo  und  die  ver- 
schiedenen Formen  des  gebundenen  Kohlen- 
stoffs. XIV  573. 

— Der  Einfiufs  des  Phosphors  auf  Kaltbruch. 
XIII  524. 

Knaudt,  0.  Ueber  Ergebnisse  von  Zorreifsversuohen. 

XV  619,  XVII  786,  XIX  821. 

Krause,  R.  Die  Handwerksorganisation  XVII  787. 

— Die  Reform  der  Unfallversicherung.  XIV  595. 

— Gewerbegesetzgebung.  XXI  916. 

— Handelspolitische  Malsnahmen-  XXIII  1009. 
Ledebur,  A.  Aus  den  Verhandlungen  dos  Iren  and 

Steel  Institute.  XXII  955. 

— Aus  Ludwig  Becks  Geschichte  dos  Eisens.  XX  862. 

— Der  Einfiufs  dos  Ablöschens  auf  reines  Eisen. 

XVI  668. 

— Neuere  Arbeiten  über  Glühfrischen  und  die  j 
Veränderungen  der  Kohlenstoffformen  beim 
Glühen.  XV  628. 

Liebmann,  Dr.  H.  Herstellung  von  Phosphor  im 
elektrischen  Destillationsofen.  XV  660. 

Linde,  Dr.  Apparate  zur  Verflüssigung  der  Luft 
zur  Erzeugung  hoher  Kältegrade.  XV  658. 
v.  Lipin,  W.  Einige  Eigenschaften  des  Molybdän- 
stahls. XIV  571. 

LUrmann,  Fritz  W.  Amerikanische  Neuerungen  an 
Hochöfen.  XXIV  1060. 

— Mauersteine  aus  granulirtenSchlacken.  XXIII 991, 
XXIV  1067. 

— Nochmals  die  Duquesne-Hochöfen.  XIX  823. 
Martens,  A.  Ueber  Ergebnisse  von  Zerreiisvorsuchen. 

XVI  684,  XIX  818  und  822. 

Mehriens.  Hängebrücken  der  Neuzeit.  XX  868, 
XXIV  1049. 

Müller.  Die  hessische  Industrie.  XIII  553. 

Osmond,  F.  Die  Metallographie  als  Untersuchungs- 
methode.  XXI  904. 

Pfleger,  J.  Elektrische  Oefen.  XV  659. 

Radzig,  Anton.  Die  Eisenindustrie  in  Südrufsland. 
XIII  538. 


III.  Patentve 

Deutsche  Reichspatente. 

Nr.  Klasse  1.  Aufbereitung. 

91  569.  Chr.  Simon.  Kolbensctzmaschinc.  XIII  547. 

91  570.  Karl  J.  Mayer.  Setzmaschine  mit  intermittiren- 
dem  Wassereintritt  aus  einer  Druckleitung. 
XIII  54a 

91  980.  Karl  i.  Mayer.  Anlage  zum  Aufbereiten  von 

Kohle.  XIV  598. 

92  063.  Wilhelm  Seltner.  Siebrost.  XVI  696. 

92  161.  Orvin  Burton  Peck.  Soheido-Centrifuge.  XVI 695. 

92  212.  John  Price  Wetherill.  Verfahren  und  Vorrich- 
tungzurmagnetischenAufbereitung. XVI694.  | 


Rieppel.  Die  Thalbrücke  Müngsten.  XIII  558. 
Ronnebeck,  H.  Marktbericht  England.  XIV  610, 

XX  890. 

Rottmann, F.  Maschinenfabrik  von  EhrhardtA Sehmer. 

XXI  926. 

Sahlin,  Axel.  Materialbewegung  bei  Hochöfen.  XV  635. 
Schmidhammer,  Wilh.  Verschiedenes  über  Martin- 
ofenbetrieb. XV  622,  XXIII  776. 

SchrOdter,  E.  Der  amerikanische  Wettbewerb  in 
der  Eisenindustrie.  XXII  948  und  980. 
Simmersbach,  Oscar.  Die  Anthracithochöfon  in  Süd- 
wales.  XXIV  1057. 

— Kohle  und  Eisen  in  Belgien.  XXII  961. 
Stambke.  Verkehrswindkossel.  XXIII  102-1. 
Stercken,  Wilh.  Die  Lage  der  Weifsblechindustrie. 

XIX  799. 

Stockfleth.  Neue  Eisenerzfunde  auf  der  Insel 
Sardinien.  XIII  534. 

Thiel,  0.  Verschiedenes  über  Martinofenbetrieb. 
XVII  733. 

Vogel,  Otto.  Das  erste  Cylindergebläse.  XVII  745. 
Vogel,  W.  Die  Elektrieität  im  Bergbau-  und  HUtton- 
betrieb  mit  besonderer  Berücksichtigung  der 
Anwendung  von  Gleichstrom  und  Drehstrom. 

XXII  980. 

Wahlberg,  Axel.  Einige  Hauptzüge  der  Entwicklung 
der  Eisenindustrie  in  Schweden.  XVII  730. 
Wdowiszewski,  Henryk.  Schnelle Pliosphorbestimmung. 

XIX  814. 

Wedding,  Or.  H.  Internationaler  Congrofs  für  die 
Materialprüfungen  der  Technik.  XXII  982. 
Wiborgh,  J.  Vorfahren  zur  Bestimmung  der  Redueir- 
barkeit  der  Eisenerze.  XIX  804,  XX  858. 
Wrightson,  Thomas.  Verwendung  von  Transport- 
bändern zum  Verladen  von  Steinkohle.  XVI 699. 
WUrtenberger,  F.  Verschiedenes  über  Martinofen- 
betrieb. XVII  736. 

Wüst,  Dr.  F.  Amerikanisches  Giofsoreiroheison. 

XXIII  1008. 

— Die  Bewerbung  des  Roheisens  auf  Grund  seines 
Verhaltens  beim  Gattiren  mit  Brucheisen. 

XX  848. 


r z e i c h n i f s. 

92  458.  Orvin  Burton  Peck.  Scheide  Centrifuge.  XVI 694. 
92  632.  Carl  Haarmann.  Vorfahren  zur  Verarbeitung 
von  Kohlonschlamm.  XVIII  777. 

92  689.  Orvin  Burton  Peck.  Scheide  - Centrifuge  für 

ungleich  schwere  feste  Stoffe  mit  innerem 
Drehkörper  im  drehbaren  Schoideraum. 
XVU1  776. 

93175.  J.  Graham  Martyn.  Vorrichtung  zum  Auf- 
bereiten von  körnigem  Gut  auf  nassem 
Wege.  XXII  977 

93  204.  Heinrich  Altena.  Trockonsumpf.  XXIII  1019. 
93  245.  A.  Gutensohn.  Ofen  zum  Brennen  von  gold- 
haltigen Quarzen  und  dergleichen.  XX  881. 
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Klasse  5.  Bergbau. 

91  866.  Anton  Raky.  Tiefbohreinrichtung  mit  elastisch 
gelagertem  Schwengel.  XIII  548. 

91  572  Haniel  & Lueg.  Einrichtung  zum  Nieder- 

pressen von  Senkschächten.  XIII  548. 

92  218.  Otto  Speck,  Th.  Suchlaud  und  H.  Weiler.  Tief- 

bohrer  mit  Becherwerk.  XVI  694. 

92  315.  Siemens  &HaI$ke.  Iiückzugfederwerk  für  direct 

wirkende  Stofsbohrmaschinon.  XVI  696. 

93  024.  Peter  llberg.  Zweispuriges  Kreissägeblatt  für 

Schrämmaschinen.  XVIII  776. 

93  177.  Friedrich  Grumbacher.  Tiefbohrvorrichtung 
mit  Hebung  des  Bohrschmandes  durch 
Prefsluft.  XIX  828. 

93  178.  H.  Frasch.  Verfahren  zur  Gewinnung  von 
Gold,  Silber,  Platin  und  dergleichen  aus 
ihren  natürlichen  Ablagerungen.  XVII  740. 
93  519.  Adolf  Haag.  Verfahren  und  Vorrichtungen 
zum  Vertreiben  von  Tunnels  und  dergl  in 
schwimmendem  Gebirge.  XXIII  1019. 

93  845.  Joseph  Wern.  Gesteinsbohrmaschine  mit 
stofsender  Wirkung.  XXIII  1020. 

Klasse  7.  Rleckerzeugnng. 

91  456.  Henri  Pieper  fils.  Bremsvorrichtung  für  den 
Abwickelhaspel  von  elektrisch  betriebenen 
Drahtziehmaschinen.  XIII  518. 

91  573.  Fritz  Menne,  i.  F.  F.  Menne  & Co.  Walzwerk 
mit  hydraulischer  Einstellung  der  Walzen. 

XIV  599. 

91  785.  Wilh.  Frese.  Selbstthätige  Ausrfickvorrich- 

tung  für  Drnhtziehbänke  mit  Riemenantrieb 

XV  655. 

5tt  346.  Joseph  Williams,  Gowerton  und  George  Henry  White. 

Verfahren  und  Maschine  zum  Trennen  von 
Platten  oder  Blechen,  welche  durch  Walzen 
oder  Pressen  zu  einem  Stofs  vereinigt 
wurden.  XVI  695. 

92  638.  J.  Haywood.  Führungarohr  für  Drahtwalz- 

werke. XVIII  776. 

92  691.  J.  J.  Mouton.  Walzen  zum  Ziehen  von  Draht. 
XIX  828. 

92  741.  Arnold  Slein.  Blechglühofen  mit  zwei  Herden. 
XVIII  777. 

92  874.  Hermann  Tümmler  und  Louis  Albrecht.  Platinen- 

und  Blechglühofcn.  XVII I 777. 

93  483.  Benjamin  Bohln  Fils.  Drahtziehbank  für  un- 

unterbrochenen Zug.  XXIII  1019. 

98  572.  Valentin  Bergmann.  Stufenziehtrommel  für  : 
Drahtziehmaschinen.  XXII  977. 

94  220.  Franz  Westhoff.  Draht-  oder  dergleichen  i 
Walzwerk,  bei  welchem  das  Walzgut  durch  den 
elektrischen  Strom  erhitzt  wird.  XXIV  1068.  j 

Klasse  10.  Brennstoffe. 

512081.  Julius  Quaglio.  Vorrichtung  zum  Einstampfen 
der  Kohle  zum  Beschicken  von  Koksöfen. 
XIV  601. 

5)8  222.  Or.  0.  Nagy.  Verfahren  zum  Verkoken  von 
Braunkohle.  XVIII  776. 


93  937.  F.  J.  Collin.  Liegender  Koksofen  mit  hori- 
zontalen Wandkanälen.  XXIV  1068. 

Klasse  15.  Chemische  Apparate  und  l'rocesse. 
93  741.  Fellner  & Ziegler.  Waschapparat  für  Gase. 
XXIII  1018. 

Klasse  18.  Eisenerzeugung. 

91  602.  E.  Servais  und  P.  Gredt.  Verfahren  zur  directen 

Erzeugung  von  Eisenschwamm  aus  Eisen- 
erzen. XIII  546. 

92  013.  Louis  Grambow.  Verfahren  zur  Erhöhung 

der  Zähigkeit  von  Stahl.  XIII  548. 

92 140.  Socidtd  civile  d'6tudes  du  syndicat  de  l’acier 
Gdrard.  Verfahren  zur  Reinigung  von  Roh- 
eisen. XIII.  547. 

92  141.  Johannes  Immel.  Puddelofen  mit  Vorwärmer 
für  die  Beschickung.  XVI  694. 

92  653.  R.  A.  Hadfield.  Verfahren  zum  Zähcmachcn 
von  Manganstahlgüssen.  XIV  598. 

92  760  Karl  Stobrava.  Verfahren  zur  Kohlung  von 

Flufsoisen.  XV  655. 

93  594.  Dr.  Kaichiro  Imaizumi.  Herdschmelzofen  mit 

Einrichtung  zum  Einhlascn  von  heifsem 
Windaufdasgesehmolzene Eisen.  XXIII 1020. 
93  943.  R.  A.  Hadfield.  Kohlenstoffhaltige  Legirung 
von  Eisen,  Mangan  und  Nickel.  XXI  922. 

Klasse  19.  Eisenbnlmbau. 

91  762.  Hans  von  Gersdorff.  Schienenstofs  Verbindung. 
XIV  600. 

91  840.  H.  Schwarzenhauer.  Strafsenbahnschiene. 

XVII  740. 

92  095.  lohn  Hinckley  Williams  und  Thomas  Mair. 

Federnde  Schicnonstofsverbindung.  XVII 740. 

Klasse  20.  Eisenbahnbetrieb. 

91  427.  Joseph  Roik  und  Paul  Piper.  Seilklemmzange 
für  mechanische  Streckenförderung.  XIV  599. 
91771.  Gustav  Stephan.  Mitnehmer  für  Seilförderung. 

XIV  599. 

91  843.  Carl  Gerhold.  Vorrichtung  zur  selbstihätigen 

Verschiebung  der  Seiltragrolle  aus  der 
Bewegungsbahn  des  Mitnehmers  bei  Zug- 
seilförderung. XIV  600. 

92  101.  Otto  Franz  Kapp.  Selbstthätige.  Schmier- 

vorrichtung für  Förderwagenräder.  X I V 60 1 . 
92  054.  Vinzent  Dypka.  Seilklemmzange  für  Förder- 
wagen. XIV  600. 

92  056.  Friedrich  Hompel,  Scilgahel  für  maschinelle 
Streckeuförderung.  XIV  601. 

92  955.  Vinzent  Dypka.  Selbstthätige  Auslöse- 
vorrichtung für  Seilklenuuon.  XXI  923. 

Klasse  24.  Fcnerungsanlagen. 

91 674.  Gustav  Hoffmann.  Zwoiräumiger  Wärme- 
speicher. XIII  549. 

92  122.  Tümmler,  Stammschulte  & Co.  Kohlenstaub- 
feuerung für  Siemens  Regenerativöfon 

XV  655. 

5)2  506.  C.  A.  Brackeisberg.  Füllstein  für  Wind- 
erhitzer. XVI  695. 
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XIII 


92  743.  Robert  Dralle.  Bogenorativ-Gnsofen  mit  aus- 

schaltbaren Wärmespeichorn.  XVIII  777. 

93  265.  Franz  Svoboda.  Regelungsvorrichtung  an 

Oefen  mit  Wärmespeichorfeuerung.  XXI 924. 
93  484.  H.  W.  Rollis.  Gasflammofen.  XXI  923. 

93  673.  Arnold  Stein.  Feuerthür.  XXIII  1019. 

Klasse  81*  Gfofserei  und  Formerei. 

91  278.  A.  Cothlas.  Giefsform  zur  Herstellung  von 
Hohlcylindern  für  die  Röhrenfabrication. 
XIII  547. 

9 1 465.  Joh.  Geith.  Tiegelofen  mit  Goneratorfeuerung. 

XIII  547. 

91  677.  F.  W.  Th.  Hartland  und  A.  Malpas.  Maschinen 
zur  Herstellung  von  Gufsformen.  XIV  .'>99. 

91  678  Friedrich  Sperling.  Riemscheiben  • Form- 

maschine. XIV  601. 

92  215.  A.  Glöckler.  Formpresse.  XVI  695 

92  351.  Joseph  Wierich.  Zahnräder- Formmaschine. 
XVI  694. 

92  514.  Franz  Pacher.  Qieispfanne.  XIX  829. 

92  515.  Franz  Fickweiler.  Feststellvorrichtung  für 
Kernstützen.  XIX  829. 

92  865.  Compagnie  Anonyme  de  Forges  de  Chatilion  et 
Commentry.  Giefsverfahron.  XIX  828. 

92  970.  Robert  Lehnert.  Maschine  zum  Formen  von 

sectorförmigen  Kernstücken  für  Riom- 
soheiben  und  dergl.  XIX  828. 

93  181.  Johann  Reithmayr.  Vorrichtung  zum  Formen 

zwoitheiliger  ringförmiger  Körper  (Riem- 
scheiben) mittels  Schablone.  XXI  923. 

93  918.  Hugo  Lalssle.  Maschine  zum  Formen  von 

Röhren,  Säulen  und  dergl.  XXIII  1020. 

94  227.  Louis  Rousseau.  Schmelztiegelofen.  XX1I1  1017. 

Klasse  35.  Hebezeuge. 

92  775.  B.  Bessing.  Fangvorrichtung  für  Förder- 

körbe. XX  881. 

93  240.  Hugo  Dickmann.  Bremsend  wirkende  Fang- 

vorrichtung für  Fahrstühle.  XXI  924. 

93  981.  C.  Sebastian  Smith.  Fangvorrichtung  für 
Förderkörbe.  XXIII  1018. 

Klasse  40.  Hüttenwesen. 

91  514.  Story  B.  Ladd  und  G.  B.  Chlttenden.  Vorrichtung 
zum  Waschen  und  Laugen  von  Erzen  in 
ununterbrochenem  Betriebe.  XIII  549. 

91  8%.  Robert  Biewend  und  Actiengesellschaft  fllr  Zink- 
industrie vormals  Wilhelm  Grillo.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Gewinnung  von  me- 
tallischem Zink  aus  zinkhaltigen  Gasen. 

XIV  598. 

91  897.  P.  Dronier.  Elektroden-Anordnung  bei  Appa- 

raten zur  Elektrolyso  im  Schmelzflufs. 
XIV  538. 

91 898.  Richard  Schneider.  Einrichtung  zur  gleich- 
zeitigen Gewinnung  von  Blei  und  Zink,  I 
XIV  600. 

92  022.  Dr.  Richard  Rösel.  Verfahren  der  elektro- 

lytischen Bleiraffluation.  XIII  547. 

92  023.  Siemens  & Halske.  Vorfahren  zur  Extraction 
von  Metallen.  XIV  599. 


92  243.  Actiengesellschaft  für  Zinkindustrie  vormals  Wilh. 
Grillo  und  M.  Liebig.  Verfahren  zur  Ab- 
scheidung von  Metallen  aus  ihren  Schwefol* 
verbindungon.  XIX  829. 

92  244.  W.  Stepney  Rawson.  Elektrolytisches  Bad  zur 
Zinkfällung  aus  alkalischer  Lösung.  XVI  696. 
92  365.  Ewald  Fischer  und  Charles  Gregory  Penney. 
Amalgamator.  XVI  6%. 

92  806.  Jean  L6on  Gauharou.  .Reinigung  geschmol- 

zener Metalle.  XV  655. 

93  189.  Johann  Leonh.  Seyboth.  Darstellung  von  Phos- 

phorkupfer auf  nassem  Wege.  XIX  828. 

93  744.  Dr.  H.  Anhermann.  Reduction  von  Chrom  im 

elektrischen  Strom.  XXIII  1018. 

94  507.  Dr.  Louis  Liebmann.  Verfahren  zur  Dar- 

stellung von  Beryllium  in  Form  seiner 
Legirungen.  XXIV  1068. 

Klasse  48.  Chemische  Metallbearbeitung. 

91  515.  Graydon  Poore.  Verfahren  und  Vorrichtung 

zur  Elektrolyse.  XIII  549. 
i 92  024.  J.  Cochram.  Emaillirverfahren.  XIII  549. 

92  132.  Dr.  Eduard  Jordis.  Verfahren  zur  elektro- 

lytischen Abscheidung  von  Metallen  aus 
milchsäurehaltigen  Bädern.  XIII  518. 

93  513.  A.  Llsmann.  Elektrolytische  Herstellung  eines 

fest  haftenden  Ueberzuges  von  Carbonat 
auf  Kupfer  und  Kupterlegirungen.  XIX  828. 

93  949.  Dr.  August  Buecher.  Mittel  zur  Beseitigung 

von  Rost.  XXIII  1020. 

94  293.  L.  Parvilläe.  Herstellung  einer  Masse  ffir 

elektrische  Widerstände.  XXIV  1068. 

Klasse  49.  Mecliaulsche  Metallbearbeitung. 

91  181.  Rudolf  Müller.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Flammrohren  und  dergleichen  aus  mit 
eingewalzten  Rillen  schraubengangförmig 
aufgcrollten  Blechen.  XIII  547. 
j 91  182.  John  French  Golding.  Maschine  zur  Herstel- 
lung von  Gittern  aus  Metallplatten.  XIII 550. 
91  183.  C.  Caspar.  Verbund-Dampfhammer  mit 
achsial  übereinander  angeordneten  Cylin- 
dern.  XIII  550. 

91  533.  Christian  C.  Hill.  Maschine  zum  Ziehen  von 
Draht  mit  wechselndem  Querschnitt.  XII1549. 
91  751.  Brede  & Co.  Maschine  zum  Abgraten  von 
Profileisen.  XVII  740. 

91  836.  Montagne  Shann  und  R.  E.  Churchill.  Biege- 
maschine  für  beliebig  profilirto  Metallstäho. 
XIV  600. 

91  856.  Benno  Fischer.  Mit  Gewichtsdruck  arbeitende 
Kaltsägo.  XV  656. 

91  945.  Joseph  Girfot  und  Charles  Castin.  Einrichtung 
zum  Ausschmieden  von  Metallschiencn. 
XVI  696. 

91 946.  Carl  Meyer.  Vorrichtung  zum  Ziehen  von 
Hohlkörpern.  XVII  740. 

91  947.  Gebr.  Hartkopf.  Fallwerk  mit  geradlinig 
geführtem  Hammerbär.  XVIII  776. 

91  948.  Friedrich  Sperling.  Fischband  luit  aus  Flach- 
eisen  gerollter  Hülse.  XIX  828. 
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92  048.  Paul  Hesse.  Walzwerk  zum  Auswalznn  von 
hohlen  Metallblöcken.  XIX  828. 

92  197.  R.  M.  Daelen.  Vorrichtung  zum  Lochen  voll 
Mctallblöcken  nach  Patent  Nr.  77  141. 
XVII  740. 

92  267.  DonnersmarckhQHe.  Maschine  zum  Fräsen 
von  Walzenzapfen.  XXIII  1019. 

92  885.  Louis  Leistner.  Maschine  zum  Biegen  von 
Wnlzeisen  beliebiger  Profile  unter  einem 
bestimmten  Winkel  in  hoher  oder  ilach- 
kantiger  Lage.  XV  656. 

92  482.  Ladislaus  Prenoszyl.  Gitter  aus  Blech.  XV  056. 

92  600.  H.  Spatz.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Kohrverbind  ungsstücken  mit  Flantsclien 
aus  einem  Stöck.  XIX  829. 

92  825.  Heinrich  Berndt.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Köhren  und  Hohlkörpern  mit  geloch- 
tem Boden  durch  Pressen.  XVIII  777. 

92  940.  Ludwig  Jecho.  Verfahren  zur  Herstellung 

von  Rädern  aus  Blech  mit  Nabe  und 
Speichen  aus  einem  Stück.  XXI  928. 

98  281.  H.  Polte.  Maschine  zur  Herstellung  von  Woll- 
blech  mittels  Stompols  und  Matrizo.  XX  882. 

98  819.  W.  A.  Mc.  Cool  und  W.  G.  Algeo  jr.  Stabziehlehre 
mit  umstellbaren,  keilförmig  aneinander 
liegenden  Prismen.  XX  881. 

93821.  H.  Grey.  Walzwerk  für  J— |- Eisen.  XX  881. 

98  717.  Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  L.  W.  Breuer, 
Schumacher  & Co.  Schweifsverfahren  mit 
Hülfe  des  elektrischen  Stromes.  XXIII 1020. 

93  718.  Rudolf  Chillingworth.  Verfahren  zur  Herstellung 

zweitheiliger  Iiiomenschciben.  XXIV  1068. 

93  807.  L.  R.  Winterhoff.  Gesenkschlittcn  mit  con- 
caver  Gleitfläche  für  Schmiedemaschinen. 
XXIII  1020. 

98  971.  Aug.  Delattre  & Co.  und  Jean  Hartmann.  Verlade- 
vorrichtung für  heifso  Luppen.  XXIII  1018. 

Klasse  50.  Müllerei. 

91  480.  The  Gates  Iron  Works.  Steinbruchmaschine. 
XXI  924. 

91481.  H.P.  Krein.  Mitdrehbare  Saugrohre  an  Koller- 
gängen. XXI  924. 

92071  John  Roger.  Erzzerkleinerungsmaschiiic  mit 
federnd  gelagerter  Oberwalz«.  XX  881. 

Klasse  69.  Pumpen  und  Wasserhebewerke. 

91  886.  Paul  Schulz.  Vorrichtung  zum  Heben  von 
Salzsoole,  Petroleum  und  dergl.  mittels 
Prefsluft.  XIII  549. 

Klasse  78.  Sprengstoffe. 

91  731.  Eugen  Mutzka.  Wasserdichter  und  schlag- 
wettersicherer Ueberzug  für  Sprengpatro- 
nen. XIV  600. 


Britische  Patente. 

7 422,1896.  R.  A.  Hadfield.  Eisenlegirung.  XIX  829. 

8 639,1896  R.  A.  Lewis.  Umstellventil  für  Regene- 

rativöfen. XXIV  1069. 

10061/1896.  Thomas  Lewis.  Hochofengicht.  XIV  601. 


| 10  768/1896.  F.  Svoboda.  Hordofen.  XXII  978. 

11  218/1896.  W.  Ford  Suddaby  und  The  Leeds  Forge  Co. 

Walzen  von  Wellrohren.  XIV  602. 
16904/1896.  Ch.  J.  Bagley,  Th.  Williams  und  The  Moor  Steel 
and  Iron  Co.  Lim.  Einrichtung  zum  Lösen 
der  Blöcke  aus  den  Formen.  XXII  978. 
28  855  1896.  Svetozar  Nevole.  Hydraulische  Maschine 
zum  Biogen  von  starken  Blochen. 
XIV  602. 

4 185. 1897.  M.  H.  Cameron.  Schoere  und  Loch- 

maschine. XIV  602. 

5 452  1897.  W.  H.  Baxter.  Steinbrecher.  XXII  978. 
<17841897.  Jean  Werth.  Behandlung  von  Panzer- 
platten. XXII  978. 

Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

568  964.  W.  Heckert.  Giefsen  von  Rohrblöckon. 

XIU  550. 

669075.  S.  T.  Wellman  und  Ch.  H.  Wellman.  Be- 
schickungsvorrichtung für  Herdöfen. 
XIII  550. 

569  421.  L.  J.  Lemaire.  Regenerativ  - Flammofen. 

XIII  551. 

569  987.  Henry  Aiken.  Roheisenmischer.  XIII  551. 

570  919.  J.  Evetts  und  F.  C.  Schurz.  Ausglühen  von 

Metallgüssen.  XIX  829. 

571  250.  B.  Talbot.  Blockwärmofen.  XX  882. 

571  503.  Archie  M.  Baird.  Nietmaschinu.  XIII  551. 

1 572  143-  J.  0.  Witherow.  Kühleinsatz  für  Hochöfen. 
XIII  651. 

572  175.  W.  H.  Mc.  Fadden.  Walztisch  für  Blech- 

walzen.  XIII  551. 

572  204.  Th.  Higglns  und  Fr.  Norrls.  Walzen  von  Eisen- 

bahnwagenachson.  XV  656. 

573  825.  J.B.MagiIlundCh.A.Barnard.Cupolofon.XX882. 
| 574  637.}  The  Carnegie  Steel  Co.  Lim.  Härten  von 

574  668./  Panzerplatten.  XX  882. 

576  323  W.  S.  Mc.  Kenna  und  J.  W.  Keffer.  Platinen- 

und  Blochwarmöfen.  XXIV  1069. 

677  019.  Samuel  Förster.  Umstellventil  für  Rogone- 
rativöfen.  XXIII  1021. 

577  109.  L.  J.  Morgan.  Mechanischer  Puddelofen. 

XXIII  1021. 

580181.  A.  G.  Hunt.  Aluminiumzusatz  für  Flufseisun. 
XXIII  1021. 

580  334.  Ch.  H.  Foote.  Spiegeloisonzusatz  für  Flufs- 
eisen.  XXIV  1069. 

580  997.  Walter  S.  Vosburgh.  Rotirender  Glühofen. 

XXIII  1021. 

581  147.  Ch.  B.  Albree.  Niotpresse.  XIX  829. 

581  367.  Ch.  S.  Price.  Einrichtung  zum  schnellen 

Auswechselnder  Giefspfannen in  Bessemer- 
werken. XX  882. 

582  477.  A.  Langhein  Sewickley  und  J.  Reuleaux.  Block- 

wärmöfen. XX  882. 

583  788.  Joseph  Fawell.  Blechwalzen.  XXIII  102t. 

584  142.  The  Gates  Iron  Works.  Steinbrecher.  XXIV  1069 
584  672.  The  Carnegie  Steel  Co.  Abschrecken  von 

Panzerplatten.  XXIV  1069. 
i 587  165.  J.  Kennedy.  Hydraulische  Scheere.  XIX  880. 


XV 


IV.  BUcherschau. 


Allgemeine  Elektricitätsgesellschaft.  Elektrische  Kraft- 
übertragung und  Kraftvertheilung.  XVII  747. 

Arth,  G.  Recueil  de  I’rocödös  de  Dosage  pour  j 
l’analyse  des  Combustibles,  des  Minerais  de  fer,  i 
des  Fontes,  des  Aciers  et  des  Fers.  XXIV  1078.  ' 

Bilharz,  Oscar.  Die  mechanische  Aufbereitung  von  j 
Erzen  und  mineralischer  Kohle  in  ihrer  An-  . 
Wendung  auf  typische  Vorkommen.  XVII  747. 

Brockhaus’  Conversationslexikon.  XIV  608. 

Bürner,  Dr.  R.  Dor  Zolltarif  der  Vereinigten  Staaten  | 
von  Amerika  vom  24.  Juli  1897.  XXIII  1027.  j 

Cartelle.  Zur  Frage  dor  C.  XIX  888. 

Dampf.  Kalender  für  Dampfbetrieb.  XXIII  1028. 

Dampfkessel-Revisionsverein,  Berlin.  XVIII  795. 

Deutscher  Schlosser-  und  Schmiedekalender  1898. 
XXIII  1028. 

Deutsches  Normalprofilbuch  fUr  Waizeisen.  XXIV  1073. 

Faconeisenwalzwerk  L.  Mannstaedt  & Co.,  Kalk  bei  Köln. 
XVIII  796. 

Fehlands  Ingenieurkalender  1898.  XXIII  1028. 

Feiler,  Josef.  Der  Schlosser.  XIV  608. 

Feiler,  J.  & Bogus.  Eiserne  Treppen.  XIII 567,  XIV  608.  j 

— Moderne  Kunstschmiedearbeiten.  XIII  567, 
XIV  608. 

Finger,  Chr.  Reichsgesetz  zur  Bekämpfung  des  un- 
lautem  Wettbewerbs.  XXI  934. 

Fischer,  Dr.  Ferdinand.  Die  chemische  Technologie 
der  Brennstoffe.  XXI  983. 

Glashüttenwerke  Adlerhütte,  Actiengesellschaft  in  Penzig 
(Schlesien).  XIX  838. 

Grofsmann,  E.  Eiserne  Thoro.  XIV  608. 

Gufsstahlfabrik  Fried.  Krupp.  Magnetische  Unter-  j 
Suchungen  über  Dynai»o-Stahlfa<,-ongufs  der 
Gufsstahlfabrik  Fried.  Krupp,  Essen  (Ruhr). 
XVIil  794. 

Heinke,  Dr.  C.  Wechselstrommessungen  und  magne-  | 
tische  Messungen.  XXIV  1078. 

Heusler,  C.  Beschreibung  des  Bergreviers  Brühl- 
Unkel  und  dos  niedurrheinischen  Braunkohlcn- 
beckons.  XVIII  795. 

Hickmann,  A.  L.  Geographisch-statistischer  Taschen-  ! 
atlas  des  Deutschen  Reichs.  XVIII  795. 

Kaiser-Wilhelm-BrUcke.  Die  K.  XVIII  796. 

Kalender  für  Betriebsleitung  und  praktischen  Maschinenbau 
1898.  XXIII  1028. 

Kalender  für  Maschineningenieure  1898.  XXIII  1028. 

Katalog  der  Sultivan  Machinery  Company, Chicago.  XXI 934.  I 


Knappschafts-Berufsgenossenschaft.  Statistik  der  Knapp- 
schafts-Berufsgenossenschaftcn  für  das  Deutsche 
Reich.  XVUI  795.  * 

Kolbeck,  Friedrich.  Plattnors  Probirkunst  mit  dom 
Löthrohr.  XVI  703. 

Lange,  Walther.  Katechismus  der  Statik.  XXIII  1027. 

Mach,  Dr.  Ernst.  Die  Mechanik  in  ihrer  Entwicklung. 
XIV  607. 

The  „Mineral  Industry“  its  statistics,  technology  and  trade 
in  the  United  States  and  other  countries.  XVI  702. 

Notes  et  Formules  de  WngAnieur,  du  Constructeur  M6ca- 
nlcien,  du  M6tallurgi$te  et  de  r£lectricien.  XXI  933. 

Panaotovic,  Dr.  Jovan  P.  Calciumcarbid  und  Acetylen 
in  Vergangenheit,  Gegenwart  und  Zukunft. 
XVII  747. 

Programm  der  Königlich  Sächsischen  Bergakademie  zu 
Freiberg  für  das  132.  Lehrjahr  1897  bis  1898.  XIX  838. 

Programm  der  Königlichen  Technischen  Hochschule  zu 
Aachen  für  das  Studienjahr  1897/98.  XIX  838. 

Reitz,  Dr.  jur.  Gesetz  über  d.  Handelskammern.  XXI 981. 

Rupcic,  Georg,  Die  Folsensprengungen  unter  Wasser. 
XIX  838. 

Schär,  J.  Fr.  und  Dr.  phil.  P.  Langenscheidt.  Kauf- 
männische Unterrichtsstunden.  XXI  934. 

Schenkel,  Raimund.  Der  überhitzte  Dampf.  Dar- 
stellung seiner  aussclilielslichen  Anwendung  in 
den  gegenwärtigen  und  zukünftigen  Dampf- 
betrieben. XXI  933. 

Schwabe.  Die  Verkehrsverhültnisso  dos  Deutsch- 
Südwestafrikanischen  Schutzgebiets.  XVIII  795. 

Schwartze,  Th.  Katechismus  der  Heizung,  Beleuch- 
tung und  Ventilation.  XXI  984. 

Schulze,  W.  Internationale  Reisekarte  von  Europa. 
XIII  567. 

Stein,  A.  Die  verschiedenen  Mothoden  der  mecha- 
nischen Streckenförderungen,  unter  besonderer 
Berücksichtigung  der  Seilförderungen.  XXI 984. 

Steller,  Paul.  Führer  durch  die  Börso.  XXIII  1027. 

P.  Stühlens  Ingenieurkalender  für  Maschinen-  und  Hütten- 
technlker  1898.  XXIII  1027. 

Toldt,  F.  Ueber  das  Trocknen  von  Thon  in  gröfseren 
Massen  in  einem  neuen  Trockenofen  XVII  748. 

Voigt,  Gustav.  Vergleichungstabellen.  XVIII  795. 

Weldtmann,  Dr.  jur.,  Jahrbuch  für  den  Oborbergamts- 
bezirk  Dortmund.  XIV  607. 

Wershoven.  Dr.  F.  J.  Technisches  Vocabular.  XIII  567. 

WUst,Dr.  F.  Handbuch  dor  Metallgießerei.  XXIV 1073. 


V,  Industrielle  Rundschau. 
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M 13. 

1.  Juli  1807. 

17.  Jahrgang. 

Peter  von  Turnier  +. 

In  I^eoben  in  Steiermark  ist  am  8.  Juni,  Vormittags  II  Uhr,  der  Nestor  des 
Eisenbattenwesens,  Peter  Ritter  von  Turnier,  K.  K.  Ministerialrath  und  jubil.  Berg- 
akademie - Director,  sanft  entschlummert. 

Peter  Tiinner,  geboren  am  10.  Mai  1809,  war  der  Sohn  des  Fürstlich  Schwarzcn- 
bergschcn  Verwesers  gleichen  Namens  in  Turrach  (Steiermark).  Von  Jugend  auf  war 
er  in  seiner  freien  Zeit  beim  Bergbau  und  Hiiltenbetrieb  beschäftigt  und  in  alle  Einzel- 
heiten desselben  eingeführt ; seine  wissenschaftliche  Ausbildung  erhielt  er  an  dem  k.  k. 
polytechnischen  Institute  in  Wien.  Dem  Umstande,  dafs  er  in  die  Familie  des  Gewerken 
M.  v.  Rosthorn  eingeführt  wurde,  verdankt  Tunner  zweifellos  die  Grundlage  zu  seiner 
hervorragenden  Fähigkeit,  technische  Fragen  von  weiten  Gesichtspunkten  aufzufassen. 

Nach  Vollendung  seiner  Studien  arbeitete  Tunner  zwei  Jahre  lang  praktisch  auf  den 
Fürstlich  Schwarzenbergschen  Stahlhämmern.  Dann  war  er  zwei  Monate  hindurch  auf 
dein  der  Familie  v.  Rosthorn  gehörigen  Eisenwerk  in  Frantschach,  uin  daselbst  den 
Hartzerrennprocefs  einzuführen,  und  schliefslich  vier  Monate  als  Werkführer  in  Maulerndorf. 
Nunmehr  erfolgte  seine  Ernennung  als  Verweser  auf  dem  Fürstlich  Schwarzenbergschen 
Slahlhammer  in  Katsch.  Tunner  hatte  sich  somit  frühzeitig  nicht  nur  gediegene  theo- 
retische Kenntnisse,  sondern  auch  eine  gründliche  und  vielseitig  praktische  Ausbildung 
erworben.  Es  war  dies  besonders  maßgebend,  als  es  galt,  für  die  neu  zu  errichtende 
Lehrkanzel  für  Hüttenkunde  ain  Grazer  Joanneum  eine  geeignete  Persönlichkeit  zu  finden. 
Der  um  die  steirische  Eisenindustrie  hochverdiente  Erzherzog  Johann  entschied  sich 
für  Tunner  und  fuhr  1833  nach  Katsch,  um  persönlich  mit  ihm  zu  verhandeln,  worauf 
dieser,  ganz  gegen  den  Willen  seines  Vaters,  sich  entschlofs,  die  Stellung  anzunehmen. 
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Welches  hohe  Interesse  der  Erzherzog  für  Tunner  gefafst  hatte,  geht  aus  einem 
Schreiben  hervor,  das  Ersterer  am  14.  September  1833  an  die  Stände  von  Steiermark 
richtete,  worin  er  u.  a.  sagt:  »Nach  meiner  Ueherzeugung  schlage  ich  den  Peter 
Tunner,  dermalen  Fürst  Schwarzenbergscher  Verweser  des  Hammerwerks  Katsch,  zu 
diesem  Endzweck  vor.  Landeskind,  vom  besten  moralischen  Charakter,  einer  der  vor- 
züglichsten Zöglinge  des  Polytechnischen  Instituts,  folglich  ausgerüstet  mit  den  erforder- 
lichen wissenschaftlichen  Kenntnissen,  vollkommen  erfahren  in  der  heimischen  Eisen- 
manipulation, da  er  längere  Zeit  als  Meister  auf  dem  Hammer  arbeitete,  von  guter 
KörperheschalTenheit , genügsam,  verbindet  er  alle  erforderlichen  Eigenschaften,  um  den 
Zweck  zu  erfüllen , welchen  wir  beabsichtigen  müssen.  — Diesen  trage  ich  an , reisen 
zu  lassen  nach  Schlesien,  Schweden  und  da.  wo  es  noch  weiter  erforderlich  sein  dürfte. 
Zur  Bestreitung  dieser  Reise  dürften  die  bereits  als  Dotirung  des  Professors  der  Hütten- 
kunde bewilligten  1200  fl.  C.  M.,  wozu  noch  ein  Zuschufs  zu  kommen  hätte,  zu  verwenden 
sein.  . . .“  Die  Stände  Steiermarks  kamen  dieser  Aufforderung  nach,  indem  sie  am 
10.  Oclober  1833  berichteten,  dafs  sie  „in  Anbetracht  der  ausgezeichneten  wissenschaft- 
lichen und  moralischen  Eigenschaften  dieses  Individuums*  nicht  nur  mit  dessen  Anstellung  als 
Professor,  sondern  auch  mit  dem  Antrag  Seiner  K.  K.  Hoheit,  denselben  bis  zur  Errichtung 
des  neuen  Lehrgebäudes  auf  eine  Bildungsreise  zu  schicken,  vollkommen  einverstanden  seien. 

Ungeachtet  der  kräftigsten  Unterstützung  seitens  des  Erzherzogs,  erfolgte  erst  zwei 
Jahre  später  die  Ernennung  Tunncrs  zum  Professor.  Die  diesbezügliche  Urkunde  wurde 
am  15.  Mai  1835  ausgestellt. 

Tunner  war  bei  seiner  Ernennung  erst  20  Jahre  alt;  er  hatte  das  Glück,  dafs 
ihm  vor  Antritt  seiner  Professur  noch  5 Jahre  zu  seiuer  Vorbereitung  zur  Verfügung 
standen  und  dafs  ihm  zu  einer  /Seit,  in  welcher  noch  wenige  Techniker  wissenschaftliche 
Reisen  zu  unternehmen  vermochten,  ausreichend  Mittel  geboten  wurden,  um  die  wichtigsten 
Industriebezirke  bereisen  und  studiren  zu  können. 

Im  März  1837  trat  Tunner  seine  Studienreise  an,  welche  bis  zum  December  desselben 
Jahres  dauerte;  da  aber  der  Bau  der  neuen  Lehranstalt  bei  seiner  Rückkehr  noch  nicht 
weit  genug  gediehen  war,  so  ging  er  am  20.  April  des  folgenden  Jahres  auf  seine  zweite 
Reise,  von  welcher  er  am  19.  Juli  zurückkehrte.  Eine  dritte  Studienreise  dauerte  vom 
25.  August  bis  11.  Oclober  1838.  Auf  seinen  3 Reisen  besuchte  er  die  berühmtesten 
Berg-  und  Hüttenwerke  Oesterreich-Ungarns,  Deutschlands,  Schwedens,  Englands,  Frank- 
reichs, Belgiens  und  Italiens. 

Am  4.  November  1840  wurde  die  neue  Lehranstalt  für  Bergbau-  und  Hüttenkunde 
in  Vordernberg  eingeweiht.  Neben  dem  Schulgebäude  befand  sich  eine  kleine  Lehr- 
frischhütle  mit  zwei  Frischfeuern,  in  welcher  die  Schüler  unter  Tunuers  persönlicher 
Anleitung  die  Frischmcthoden  praktisch  einübten.  Im  Jahre  1849  wurde  die  Anstalt 
nach  Leoben  verlegt  und  am  14.  Oclober  1861  in  eine  Bergakademie  umgewandelt. 
Wie  innig  Turniers  ganzes  Sein  an  dem  Geschick  der  von  ihm  begründeten  und  weit 
über  die  Grenzen  der  Monarchie  bekannten  Lehranstalt  hing,  erhellt  am  deutlichsten  aus 
dem  Ausspruch,  den  der  Altmeister  einst  thal:  „Wenn  einmal  die  letzte  Stunde  an 

mich  hcranlrilt,  weifs  ich  nicht,  ob  ich  mehr  an  meine  Familie  oder  an  meine  Akademie 
denken  werde.“  — Peter  von  Tunner  war  auch  Mitbegründer  der  in  Leoben  neben  der 
Akademie  bestehenden  Berg-  und  Iliiltenschulc,  deren  Curatorium  er  10  Jahre  lang  als 
Obmann  vorgestanden  bat. 
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Die  Thätigkeit,  welche  Tunner  1840  als  Lehrer  der  Eisenhüttenkunde  begann 
und  durch  mehr  als  ein  Menschenalter  mit  bewundernswerther  Kraft  forlsetzte,  war 
bahnbrechend ; mit  seltenem  Geschick  wufste  er  seine  vielseitigen  praktischen  Erfahrungen 
mit  den  wissenschaftlichen  Grundsätzen  zu  verbinden  und  das  Ergebnifs  seinen  Schülern  in 
lichtvollem  Vortrag  milzutheilen.  Letztere  sind  über  die  ganze  Erde  vertheilt ; wo  sie  aber  auch 
immer  sein  mögen,  ihres  hochverehrten  »Peters“  gedenken  sie  alle  mit  rührender 
Treue  in  höchster  Anerkennung  und  Dankbarkeit.  Seine  letzten  Vorträge  über  Eisen- 
hüttenkunde hielt  Tunner  im  Studienjahr  1805/60.  Am  20.  Juli  1874  trat  er  in  den 
bleibenden  Ruhestand.  — 

Bei  seiner  Thätigkeit  als  Lehrer  der  Eisenhüttenkunde  hat  Tunner  allen  Neuerungen 
auf  diesem  Gebiete  seine  volle  Aufmerksamkeit  gewidmet.  So  hat  . er  als  einer  der  Ersten 
die  Bedeutung  des  Bessemerverfahrens  erkannt  und  dessen  Einführung  in  Oesterreich 
veraniafst.  Bekannt  ist  ferner  das  von  ihm  erfundene  Glühfrischen. 

Auch  schriftstellerisch  war  Tunner  in  hervorragender  Weise  tliätig.  Seine  zahlreichen 
Arbeiten  erschienen  zumeist  in  den  Leohener  berg-  und  hüttenmännischen  Jahrbüchern,  in 
jenen  der  Wiener  geologischen  Reichsanslalt,  sowie  in  anderen  Zeitschriften.  Von  Sonder- 
schriften seien  nur  erwähnt:  , Ueher  die  Walzenkalibrirung*,  , Ueher  die  Zukunft  des 
österreichischen  Eisenhüttenwesens“,  » Ueher  Rufslands  Montanindustrie“,  »Bericht  über 
die  Londoner  Weltindustrieausstellung*  u.  s.  w.  Eine  seiner  letzten  Arbeiten  war  eine 
treffliche  »Darstellung  der  Eisenindustrie  in  Steiermark  und  Kärnlhen“,  welche  er  an- 
läßlich des  Besuches  des  »Iron  and  Steel  Institutes“  in  Oestorreich-Ungarn  im  Jahre  1884 
verfafsto.  Seine  letzte  grüfsere  Arbeit  behandelt  das  Eisenhültenwesen  in  den  Vereinigten 
Staaten.  Seit  dem  Jahn?  1845  besuchte  Tunner  alle  grofsen  Industrieausstellungen,  und 
noch  in  seinem  09.  Lebensjahre  unterzog  er  sich  den  Strapazen  einer  Amerikafahrt  zum 
Besuch  der  Gentennialausstellung.  1m  Jahre  1807  wurde  Tunner  in  den  steiermärkischen 
Landtag  und  noch  in  demselben  Jahre  auch  in  das  Abgeordnetenhaus  des  Reichstags  gewählt. 

An  äufseren  Ehrenbezeugungen  hat  es  ihm  nicht  gefehlt.  Im  Jahre  1804  wurde 
Tunner  in  den  österreichischen  Rittersland  erhoben.  Er  erhielt  zahlreiche  in-  und  aus- 
ländische Orden,  mehrere  Städte  und  Bergorte  machten  ihn  zu  ihrem  Ehrenbürger, 
gelehrte  Gesellschaften,  viele  wissenschaftliche  und  technische  Vereine  der  ganzen  Welt 
erwählten  ihn  zum  Ehrenmitglied.  Der  Verein  deutscher  Eisenlüitlenleute  ernannte  ihn 
in  der  Hauptversammlung  vom  ll.Decembor  1881  zu  seinem  Ehronmitgliede. 

Der  Name  »Peter  Tunner“  ist  mit  der  Geschichte  des  Eisenhüttenwesens 
unauflöslich  verknüpft.  Er  bat  klar  und  zielbewufst  in  hervorragender  und  schöpferischer 
Weise  an  der  Festlegung  der  Grundlagen  mitgewirkt,  auf  welchen  die  machtvolle 
Entwicklung  der  heutigen  Eisenindustrie  sich  aufgebaut  hat. 

In  deutschen  Eisenhüttenkreisen  wird  sein  Name  stets  mit  hohen  Ehren  genannt  werden. 
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Der  Einflufs  des  Phosphors  auf  Kaltbrueh. 

Von  Hanns  Freiherr  von  JUptner. 

(Her  Frühjahrs-Versammlung  des  .Iron  am!  Steel  Institute“  vorgelegt  am  12.  Mai  1897.) 


s ist  allbekannt,  dafs  die  Wirkung  eines 
und  desselben  Phosphorgebaltes  in  ver- 
C&M schiedenen  Eisensorten  eine  wesentlich 
verschiedene  ist. 

Abgesehen  vom  Roheisen,  bei  welchem  — der 
Art  seiner  Verwendung  entsprechend  — der  Kalt- 
bruch weniger  zur  Geltung  gelangen  kann,  ist  in 
dieser  Beziehung  besonders  Stahl  und  alles  Flufs- 
eisen  sehr  empfindlich;  weniger  empfindlich  ist 
das  harte,  noch  weniger  das  weiche  Herdfrisch- 
eisen, am  wenigsten  aber  das  weiche  Puddeleisen. 
Während  z.  B.  nach  Hofrath  Peter  Ritter 
v.  Turnier*  bei  den  besten  härteren  Stahlsorten 
die  Analyse  nur  0,01  bis  0,02  ft  Phosphor  nach- 
weist, mit  0,00  bis  0,06  ft  aber  schon  eine 
wesentlich  minderere  Stahlsorte  darslellt,  zeigt  das 
noch  gute  Herdfrischeisen  0,2  bis  0,3  ft,  und 
bei  noch  als  gut  bewährtem  Puddeleisen  wird 
mitunter  ein  Phosphorgebalt  bis  0,5  ft  und  darüber 
nachgewiesen. 

Um  diese  Erscheinung  zu  erklären,  hat  Richard 
Akerinan  darauf  hingewiesen,  dafs  alle  kalt- 
brüchigen Eisensorlen  — ähnlich  dem  verbrannten 
Eisen  — im  Bruche  grobkristallinisch,  blätterig 
und  stark  glänzend  erscheinen,  und  dafs  ihre 
geringe  Festigkeit  der  krystaUinischen  Textur  zu- 
geschrieben werden  könne.  Da  Stahl  schqn  durch 
seinen  höheren  Kohlenstoffgehalt  mehr  zur  Krystalli- 
sation  hinneigt,  so  genügt  auch  ein  geringerer  Phos- 
phorgehalt, ihn  krystallinisch  zu  machen.  Aller 
Gufs-  und  Flufsstahl,  selbst  das  Flufseisen,  sind, 
vermöge  des  flüssigen  Zustandes,  in  dem  sie  sich 
bei  ihrer  Erzeugung  befanden,  namentlich  bei  lang- 
samer Abkühlung,  zur  Kryslallisation  geneigt  und 
daher  für  den,  ebenfalls  die  Krystallbildung  be- 
fördernden Einflufs  des  Phosphors  um  so  empfind- 
licher. Eine  andauernde  Erhitzung  des  Eisens 
verursacht  gleichfalls  die  Kryslallisation  desselben 
und  somit  Kaltbruch,  wie  das  verbrannte  Eisen 
beweist,  und  zwar  erfolgt  diese  um  so  schneller 
und  vollständiger,  je  höher  die  Temperatur  hierbei 
war.  Entsprechende  mechanische  Bearbeitung  des 
Eisens  beseitigt  die  blätterige,  grobkristallinische 
Textur  desselben,  und  zwar  um  so  leichter  und 
besser,  je  weniger  Phosphor  und  Kohlenstoß  das- 
selbe enthielt. 

Entgegen  dieser,  mit  den  Erfahrungen  sehr 
gut  übereinstimmenden  Theorie,  hat  Professor 


* «Oeslerr.  Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttenwesen“ 

1897,  19,  S.  227. 


B.  W.  Cheever*  diese  Verschiedenheit  in  der 
Wirkung  eines  und  desselben  Phosphorgebaltes  auf 
: verschiedene  Eisen-  und  Stahlsorten  darauf  zuriiek- 
I führen  wollen,  dafs  der  Phosphor  in  denselben  in  zwei 
j verschiedenen  Formen, als Phosphid  und  alsPhos- 
j phat  (letzteres  in  der  beigemengten  Schlacke),  ent- 
halten sei.  Wenn  dies  auch  unzweifelhaft  der  Fall  ist, 
j und  wenn  auch  zugegeben  werden  mufs,  dafs  die 
Heranziehung  dieses  Umstandes  zur  Erklärung  dos 
erwähnten  Verhaltens  auf  den  ersten  Blick  sehr  be- 
sticht, so  ist  dies  doch,  wie  Leopold  Schneider** 
umfassend  nachgewiesen  hat,  durchaus  nicht  zu- 
lässig, indem  einerseits  die  von  Cheever  an- 
] gewendeten  analytischen  Methoden  nicht  vorwurfs- 
frei sind  und  andererseits  der  der  eingeschlossenen 
i Schlacke  entsprechende  Phosphorgehalt  des  Puddel- 
stalils  nicht  leicht  über  0,02  ft  des  Stahlgewichles 
steigen  kann,  also  gegenüber  dem  in  diesem  Ma- 
terial noch  unschädlichen  Gesanimtphosphorgehalte 
von  0.3  % völlig  verschwindet.  Vor  einigenJahren*** 
hat  auch  der  Verfasser  eine  Lösung  dieses  Problems 
zu  erreichen  versucht. 

Es  ist  eine  bekannte  Thatsachc,  dafs  Roheisen  — 
wenigstens  phosphorreichere  Sorten  — , beim 
Auflösen  in  verdünnten  Säuren,  neben  Wasserstoff, 
Kohlenwasserstoffen  u.  s.  w.  auch  Phosphorwasser- 
stofT  entwickeln,  wovon  man  sich  übrigens  leicht 
durch  den  Geruch  der  Gase  nach  faulenden  See- 
j thieren  überzeugen  kann.  Ebenso  ist  es  schon 
lange  bekannt,  dafs  beim  Auflösen  der  verschieden- 
sten  Eisensorten  in  Salzsäure  ein  unlöslicher  Rück- 
stand verbleibt,  welcher  neben  Kieselsäure  Graphit, 
Tilansäure,  Chromeisen,  Phosphoreisen  (Eisen- 
i phosphid)  und  Kohlenstoffeisen  (Eisencarbid)  enthält  f 
oder  doch  enthalten  kann. 

Leopold  Schneidert  gelang  es,  die  leiclit- 
| flüssige  Phosphorverbindung  durch  eine  wässerige 
; Kupferchloridlösung  zu  isoliren,  welche  auf  Plios- 
j phoreisen  eine  sehr  geringe  Wirkung  ausübt. 

! während  sie  sowohl  reines  Eisen,  als  die  Lcgirungen 
! des  Eisens  rasch  löst.  Die  in  Untersuchung  ge- 
j zogenen  Roheisensorten  waren  Spiegeleisen  (a), 
weifses  Roheisen  (b,  c),  graues  Roheisen  (d,  e), 
weifsspiegeliges  Roheisen  (f,  g)  und  Ferromangan 
<h)  der  nachfolgenden  Zusammensetzung: 

* Transactions  of  the  »Am.  Inst,  of  Mining  Eng.“, 

I vol.  XV,  p.  448. 

**  »Oesterr.  Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttenwesen* 
1887,  81,  S.  361. 

***  Desgl.  1894,  18,  S.  209. 
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a 

b 

C 

<1  e 

f « 

h 

Kohlenstoff, 

J 

chem.  gebund. 

3,3 

— 

3,56 

— 0,55 

— 3,98 

5,28 

Graphit  .... 

— 

— 

— 

2,2  2,85 

— — 

— 

Phosphor  . . . 

2.5 

1,45 

0,53 

1,48'0,943,01  3,4 

0,13 

Silicium  .... 

11,00 

— 

0,07 

4,0  1,8 

0,46  0,89 

Spur 

Mangan  .... 

0,2 

— 

2,47 

Spur  0,07  4,33(18,15 

28,7 

Schwefel  .... 

•1,14 

— 

0,028 

Spur  0,01  Spurj  — 

Spur 

Kupfer 

— 

— 

0,03 

Spur  0,01  Spurj  — 

Spur 

Titan 

— 

— 

— 

0,15  - 

1 

— 

Eisen 

— 

— 

— 

“1  - 

65,8 

Der  ungelöste  Rückstand  enthielt: 


auf  Eisen  . . . 
, Phosphor  . 
» Mangan  . . 


100  100  1(N) 
18,6  18,6  18,2 


KX> 

100 

1(N)  100 

1IN) 

18,2 

18,5 

20,537,7 

38,8 

i - 

— 

5,7  52,8* 

54,4 

Alle  Roheisensorlen  hinterlassen  somit  — wenn 
nicht  Mangan  in  grüfseren  Mengen  gegenwärtig  ist  — 
hei  der  ßehandlung  mit  Kupferchlorid  Phosphor- 
eisen  von  der  Zusammensetzung  Fe3  I*.  Ist  jedoch 
Mangan  in  erheblicher  Menge  vorhanden,  so  steigt 
der  Phosphorgehalt  mit  dem  Mangangehalte  rasch, 
und  zwar  entsprechend  der  Formel  Mn3  PÄ. 

In  den  untersuchten  Roheisensorten  wurde  das 
Phosphoreisen  nur  als  pulverige,  krystallinische 
Beimengung  gefunden,  während  die  das  Gefüge 
bildende  Grundmasse  phosphorarm  war.  Der 
Phosphor  begünstigt  also  die  Kristallbildung  der 
schwerer  schmelzbaren  Bestandtheile  des  Eisens 
durch  die  Bildung  leichtflüssiger  Verbindungen, 
während  diese  selbst,  als  zuletzt  erstarrend,  nicht 
geeignet  sind,  sich  in  grüfseren  Krystallflächen 
abzusondern.  Dieselben  Phosphorverbindungen 
wurden  vom  Verfasser  auch  in  Stahl  und  Stab- 
eisen nachgewiesen. 

Derselbe  schlug  nun  einen  andern  Weg  ein, 
indem  er  die  beim  Lüsen  in  verdünnten  Säuren 
entwickelten  Gase  näher  untersuchte. 

Die  Gase  passirten  zwei  Pcligotsche  Rühren 
mit  einer  neutralen  Lüsung  von  Silbernilrat  von 
bekanntem  Gehalte.  Der  Gasstrom  wurde  mittels 
eines  Aspirators  regulirt.  Die  hierbei  in  Betracht 
kommenden  Vorgänge  sind  folgende: 

Der  entweichende  Schwefelwasserstoff  bildet 
Schwefelsilber  nach  der  Gleichung: 

HiS  + 2 AgXÜ*  = Ag*S  4 2 HNO», 


während  das  PhosphorwasserstofTgas  die  Silber- 
lüsung  unter  Bildung  von  Phosphorsäure  und  Ab- 
scheidung von  metallischem  Silber  zersetzt: 

SAgNOs  + PH.  4 4HiO  = 8Ag  + 8 11. NO*  4 IG  PO«. 


Da  Arsenwasserstoff  ähnlich  wie  Phosphor- 
wasserstolf  wirken  würde: 


( 1 2 Ag  NOj42H»As43HjO=  12Ag4l2H.\( ).  4 As»  t ):,) 

mufs  die  betreffende  Eisenprobe  vorher  auf  Arsen 
geprüft  werden. 


Auch  AntiraonwasserstofT  fällt  Silber  nach  der 
Gleichung ; 

3AgNO»  4 SbHj  = Ag»Sb  + 311  NO». 

Die  angewendete  Silberlüsung  darf  nicht  ammo- 
niakalisch  sein,  da  das  unter  den  entwickelten 
Kohlenwasserstoffen  müglicherweise  befindliche 
Acetylen  Acetylensilber  fällen  würde. 

Nach  dem  oben  Gesagten  bestellt  der  in  der 
Silberlüsung  durch  die  beim  Auflüsen  der  Eisen- 
probe in  verdünnter  Salz-  oder  Schwefelsäure  ent- 
wickelten Gase  bewirkte  Niederschlag  aus  Schwefel- 
silber und  metallischem  Silber. 

Filtrirt  man  die  Silberlüsung  über  Glaswolle 
und  titrirt  das  in  Lüsung  enthaltene  Silber  nach 
Volhard  mit  Rhodanammonium,*  so  ergieht  die 
Differenz  die  Summe  des  metallisch  gefällten  und 
des  an  Schwefel  gebundenen  Silbers.  Behandelt 
man  ferner  den  am  Filter  zurückhleibenden  (und 
eventuell  an  den  Wandungen  der  P e 1 i g o l sehen 
Rühre  haftenden)  Rückstand  mit  verdünnter  Salpeter- 
säure, so  löst  sich  nur  das  metallische  Silber,  das 
nun  gleichfalls  mit  Rhodanammonium  titrirt  wird, 
während  das  Schwefelsilber  ungelöst  zurückbleibt 
und  somit  aus  der  Differenz  bestimmt  werden  kann. 

Da  nun  nach  den  oben  mitgetheilten  Gleichungen 
8 Atome  Silber  1 Atom  Phosphor,  und  2 Atome 
Silber  1 Atom  Schwefel  entsprechen,  repräsentirt : 

1 Gew. -Th.  Ag  5—^-  = 0,0359  Gew. -Th.  Phosphor, 

O X lw 

1 * AS  2 ><  lüg  ® °'14,S  • Schwefel. 

Bezüglich  der  auf  diese  Weise  ermöglichten 
Schwefelhestimmung,  welche  wohl  aus  dem  Grunde 
ebenfalls  ein  eingehendes  Studium  verdienen  würde, 
weil  bekanntlich  auch  der  Schwefelgehalt  der  Eisen- 
proben nicht  unter  allen  Umstünden  durch  ver- 
dünnte Säuren  vollständig  als  Schwefelwasserstoff 
entwickelt  wird,  mögen  hier  nur  einige  Daten  mit- 
gelheilt  werden : 


Probo 

Gesammtschwefelgehalt. 
gewichtiuiinly  tisch 
(als  lia SO«)  bestimmt 

Srliwefelgelialt,  der  durch 
verdünnte  SchwefaUituro 
iatHTifisi  hi**  Gewichts  1,1) 
als  H»S  entwickelt  wurde 

1 

0,(X>6  % 

0,0711  % 

2 

0,025  „ 

0,(N)99  , 

3 

0,050  . 

0,0289  „ 

4 

0.029  . 

0,0284  . 

5 

0,282  , 

0,2795  „ 

Für  die  im  Folgenden  mitgetheilten  Phosphor- 
bestimmungen wurde  (ebenso  wie  für  die  vor- 
stehenden Schwefelbeslimmungen)  zum  Auflösen 
der  Metallspäne  verdünnte  Schwefelsäure  von  1 , 1 
spec.  Gew.  (bei  1 8 0 G.)  verwendet , die  Lüsung 
anfangs  in  der  Kälte  vorgenommen,  dann  zum 
Kochen  erhitzt  und  endlich,  nach  beendeter  Lüsung, 


Silicium  = 0,7. 
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etwa  10  Minuten  lang  Luft  durch  den  Apparat 
gesaugt.  Die  Silberlösung,  von  der  jede  der  beiden 
Peligo Ischen  Röhren  20  ccm  aufnahm,  enthielt 
0,00924-  g Ag  im  ccm. 

Da  bei  der  Zersetzung  der  Silberlösung  durch 
Schwefelwasserstoff  sowohl  als  durch  Phosphor-  i 
Wasserstoff  Salpetersäure  gebildet  wird,  mufs  diese  , 
trotz  ihrer  grofsen  Verdünnung  auf  das  nieder- 
geschlagene metallische  Silber  mit  der  Zeit  lösend 
einwirken,  wie  auch  die  nachfolgenden  Zahlen 
zeigen,  welche  von  einem  und  demselben  Prohen- 
malerial  gewonnen  wurden.  Die  Titration  des 
metallisch  gefällten  Silbers  erfolgte  nach  Verlauf 
sehr  verschiedener  Zeiträume  nach  Beendigung 
der  Auflösung;  die  Silbermengen  sind  in  Procenlen 
vom  Gewichte  des  Probematerials  angegeben. 


Die  Titration  erfolgte 

Aequivalenl. 
Ag  i Phosphor- 

menge 

gleich  nach  Beendigung  der  Auflösung 

0,4749  % (0,01706  % 

6 Stund.  .... 

0,3683  . 10.01322  , 

12  . 

0,3138  „ 10,01127  , 

7» 

' " mm  9 mm 

0,2318  „ 0,00832  „ 

Immerhin  zeigen  vorstehende  Zahlen,  dafs  der 
durch  Wiederauflösung  des  reducirten  Silbers  ent- 
stehende Fehler  im  gefundenen  Phosphorgehalte, 
wenn  die  Titration  rasch  nach  der  Fällung  vor- 
genommen wird,  ziemlich  unerheblich  sein  wird. 
Die  Gröfse  der  Einwagen  schwankt  zwischen  0,6 
und  3 g. 

Die  folgende  Tabelle  enthält  einige  der  nach 
der  oben  beschriebenen  Methode  erhaltenen  Werthe: 


Nr. 

C % P % 

Ein  wage 

Durch  i’  Hj 
gefälltes 
Ag  in  °/o  des 

P ll  O 

s p b o r in  % 

der 

gewichtsanalytisch 

bestimmt 

in 

ala 

ungelöst 

A n m e r k u n g 

Prolie 

Grammen 

Pinben- 

uialeriaU 

PH,  ent- 
wickelt 

aus  der 

A.  Roheisensorte n. 


1 

2 

3 

4 


2,385  0,1315 

3,418  0.074t 


3.418 

2,296 


0,0744 


1,048 


0.6521 

1.7117 


0.7324 

0,733 


0,7660  0, 1 604 


0,3375  1.0679 


0,0263 

0,0026 


0,1052 

0,0718 


0,0725 


l 


0,0058  0,0686  . — 


0,0383  1,0097 


weifses  Roheisen 
tiefgraues  Roheisen 
Die  Lösung  erfolgte  in 
Schwefelsäure , die  mit 
d.  gleichen  Volumen  HiO 
verdünnt  war. 

I sogenannter  „Paitzergufs“ 
t für  Roststäbe. 
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5 

0,2254 

0,0970 

0,6036 

0.1516 

0,1X154 

0,0916 

0,0900 

6 

0.1800 

0,0596 

1,0895 

0,0550 

0,0020 

0,0576 

— 

7 

0,1510 

0,0690 

1,3583 

0,0333 

0,IX)12 

0,0638 

— 

8 

0,239 

0,1010 

1 ,5253 

0,0005 

— 

0,1010 

0,1140 

9 

0,259 

0,0860 

1,7266 

0,0404 

0,0015 

0,0845 

— 

10 

— 

0,0964 

1,6557 

0,4514 

0,0162 

0,0802 

0,07811 

11 

0,273 

0,0469 

2,4316 

0,1504 

0,0054 

0,0415 

— 

12 

0.308 

0,1242 

2,6820 

0,6758 

0,02-43 

0,0999 

13 

0.343 

0,5649 

2,0424 

0,6902 

0,0248 

0,5401 

— 

14 

0,122 

0,6212 

3.0138 

0,51  K)2 

0,0190 

0,6022 

~ 

15 

0,375 

0,08-47 

2,7547 

0,4749 

0,01 7 1 

0,0676 

16 

0,217 

0,0677 

2,0870 

0,5147 

0.0184 

0.0493 

0,0iS7 

17 

0.168 

0,0704 

5,6423 

0,4932 

0,0177 

0,0527 

0,05:19 

t8 

0,137 

0,0648 

5,5673 

0.6074 

0,0218 

0,0370 

— 

19 

0,220 

0,0829 

1,9924 

0,6065 

0,0218 

0,061 1 

0,0617 

w 

te  die  in 

vorstehender  Tabelle  enthaltenen  gleichzeitig  entwickeln 

)k 


urz 


J gutes  Material 
sehr  kurz 

schwach  kallhrüchig 

L, 


kalt  brüchig 


kallhrüchig : der  Kallbruch 
steigt  mit  den  Nummern 


Zahlen,  namentlich  aber  die  Nummern  15  bis  19, 
lehren,  wächst  mit  dem  Kaltbruch  jener  Anlheil 
des  Phosphors,  welcher  bei  der  Behandlung  des 
Materials  mit  verdünnten  Säuren  als  Phosphor- 
wass  erst  off  gas  entweicht. 

Während  z.  B.  Nr.  8 und  9 mit  einem  Gesamml- 
phosphorgohaltc  von  0,101  und  0,086  die 
nur  0 und  0,015  % Phosphor  als  Phosphor- 
wasserslofTgas  entwickeln,  ein  vorzügliches  Material 
ohne  jede  Spur  von  Kallhnich  darstellen,  zeigen 
die  Proben  Nr.  11,  15,  16,  17,  18  und  19  bei 
einem  (thcilweise  sogar  erheblich)  niedrigeren  Ge- 
sammtphosphorgehalte  (von  0,0409,  0,0847, 

0,0704,  0,0048  und  0,0829  fy)  deutlichen,  ja 
thcilweise  sogar  sehr  bedeutenden  Kallbruch,  aber 


in  verdünnten  Säuren  auch  weit  mehr  Phosphor 
als  PhosphorwasserstolTgas,  als  die  erst  erwähnten 
Proben  (nämlich  0,0054,  0,0171, 0,0184,  0,0177, 
0,0218  und  0,0218  %). 

Die  Erklärung  dieser  Erscheinung  läfst  sich 
dadurch  gehen,  dafs  ein  je  nach  den  Umständen 
schwankender  Theil  des  Gesammtphosphorgehaltes 
von  Eisen  und  Stahl  als  Eisonpliosphid  (Fes  P) 
bezw.  Manganphosphid  (Mnj  P«)  in  Form  von 
Körnchen  ausgeschieden  ist,  während  der  Best  des 
Phosphors  mehr  oder  weniger  gleichmäfsig  in  der 
übrigen  Grundmasse  vertheilt  ist.  Während  mm 
letzterer,  der  bbi  Behandlung  mit  verdünnten  Säuren 
als  Phosphorwasserstoffgas  entweicht,  die  mecha- 
nischen Eigenschaften  des  Materials  naturgemäfs 
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stark  beeinllufsl,  sind  die  in  der  Grundmasse  ver- 
theilten, von  demselben  rings  umgebenen  und  in 
verdünnten  Säuren  unlöslichen  Phosphidkrystall- 
körnchen  auf  die  mechanischen  Eigenschaften  des 
Materials  ganz  oder  wenigstens  fast  ganz  ohne 
Einflufs,  können  jedoch  unter  Umständen  wegen 
ihrer  grofsen  Härte  hei  der  weiteren  Verarbeitung 
(Abdrehen  u.  s.  w.)  unangenehm  werden. 

Da  nun  nach  dem  oben  Mitgetheilten  die 
Manganphosphidkörnchen  (Mn3  P*)  zweimal  soviel 
Phosphor  enthalten,  als  die  Theilchen  des  Eisen- 
phosphides  (Fe3  P),  so  mufs  die  Abscheidung  des 
Phosphors  in  Form  von  Phosphidkörnchen  durch 
die  Gegenwart  von  Mangan  befördert  werden,  das 
Manguri  also  der  schädlichen  Wirkung  des  Phosphors 
enlgegenwirken,  was  ja  auch  längst  bekannt  ist. 

Weiter  ist  es  sehr  wahrscheinlich,  dafs  die 
abgeschiedenen  Phosphidkörnchen  um  so  gröfser 
ausfallen,  also  bei  der  Bearbeitung  des  Materials 
durch  Abdrehen  u.  s.  w.  um  so  leichter  auffallen 
werden,  je  flüssiger,  also  je  heifser  das  Material 
war  und  je  langsamer  es  erkaltete,  je  mehr  Zeit 
also  die  Phosphidkörnchen  zu  ihrer  Bildung  fanden. 
Im  umgekehrten  Falle  werden  dieselben  (bei  gleicher 
Menge  der  abgeschiedenen  I'hosphide)  zwar  weit 
kleiner,  aber  auch  zahlreicher  auftreten  müssen. 

In  letzter  Zeit  kamen  dem  Verfasser  zwei 
Schweifseisenproben  zur  Untersuchung,  welche  die 
oben  entwickelten  Ansichten  auf  das  vollständigste 
bestätigen.  Die  Untersuchung  dieser  Materialien 
gab  folgende  Resultate: 


A 

->/,> 

0lo 

Cli ein.  Zusammen- 
setzung: 

Kohlenstoff 

Silicium 

Mangan  

Schwefel 

Phosphor  

0,110 

0,105 

0,097 

0,025 

0,4423 

0,123 

0,108 

0,094 

0,022 

0,4557 

Reißfestigkeit  in  l auf 
1 Quadratzoll  engl. 

•28, (Mii 

25,71 

27,11 

28,18 

20,08, 

27,0 

19,171 

29,21  *22.4 
18J9j  * 

Dehnung  in  % 

(50  mm  Markeudistauz) 

10,0 

8,0 

10,0 

1,0 

10,0 

N.4U 

12,0 

Querschnitts- 
Verminderung  in  % 

87.0 

11.7 

81.1 

28.8 
87,0  , 

29,82  25,6 

1 

Bemerkungen 

»u; 

Gut  «chweifobar. 
Sohr  starker 
Xaltbructi 

Uni  scliwoifshar. 
Starker  Kalt- 
bnieh 

Nachdem  das  Material  A,  trotz  eines  niedrigeren 
Gesammtphosphorgehaltes,  weit  stärkeren  Kalt- 
bruch zeigte,  als  das  Material  B (beide  in  natur- 


hartem Zustande),  wurden  bei  beiden  Proben  die 
Phosphormengen  bestimmt,  welche  bei  der  Be- 
handlung mit  verdünnten  Säuren  als  Phosphor- 
wasserstolTgas  entwickelt  werden,  bezw.  als  Phos- 
phid  unlöslich  Zurückbleiben.  Um  die  durch 
Härten  und  Ausglühen  bewirkten  Veränderungen 
im  Zustand  des  vorhandenen  Phosphors  zu  studiren, 
wurde  das  Material  auf  etwa  1000°  G.  erwärmt 
und  sowohl  nach  plötzlichem  Abschrecken  in  kaltem 
Wasser  als  nach  langsamer  Abkühlung  untersucht. 
Der  in  den  Phosphiden  enthaltene  Phosphor 
wurde  bestimmt  durch  Lösen  des,  bei  Behandeln 
der  Materialien  mit  verdünnter  Schwefelsäure  (1  Vol. 

1 concentrirte  Säure  -f-  10  Vol.  Wasser)  verbleibenden 
j Rückstandes  in  Salpetersäure  von  1 ,2  spezifischem 
Gewicht,  Oxydiren  mit  Permanganat,  Lösen  des 
entstehenden  Manganhyperoxyd-Niederschlagcs  mit 
einigen  Körnchen  Oxalsäure,  Hinzufügen  von 
Ammoniumnitrat,  und  Fällen  mit  Molybdänlösung. 
Die  erhaltenen  Resultate  waren  folgende : 


Hehund- 

ltin((S- 

zusland 

der 

Prob« 

Phosphor- 

gehalt 

A 

B 

in  °.'o>Iob 
in  »/oder  Ges.- 
Phua- 
Probc  ptior- 
gehalts 

in°,'„dor 

Probe 

in  o/o  des 
Ges.- 
Phoe- 
phor- 
gehall* 

als  1’ H.i  eutwick. 

0,8425  77,00 

- 

Aua- 

, Phosphid  ab- 

geglüht 

geschieden  . . 

0,0998  22,34 

Summe  . . 

0,4423  100,00 

_ 

— 

als  PHj  eutwick. 

0,3553  80,83 

0,2887 

03,35 

Natur- 

, Phosphid  ab- 

hart 

geschieden  . . 

0,0870  19,07 

0,1070 

30,05 

. 

Summe  . . 

0,4-123  100,00 

0,4557 

100,00 

Aua- 

als  P 11»  eutwick. 

0,3077  83,13 

0,3133 

08,75 

geglüht 

„ Phosphid  ab- 

kaltem 

geschieden  . . 

0,0740  10,87 

0,1424 

31,25 

gebärt. 

Summe  . . 

0,4423  100,00 

0,4657 

100,00 

Die  obige  Tabelle  zeigt  abermals,  dafs  der 
gröfseren  Menge  an  Phosphor,  die  heim  Lösen 
des  Metalls  in  verdünnten  Säuren  als  Phosphor- 
wasserstoffgas  entwickelt  wird,  stärkerer  Kaltbruch 
entspricht;  weiter  aber  auch,  dafs  die  Menge  der 
; abgeschiedenen  Phosphide  nach  dem  Ausglühen 
gröfser,  nach  dem  Härten  aber  kleiner  ist,  als 
bei  demselben  Metall  im  naturharten  Zustande. 
Man  kann  daher  mit  vollster  Berechtigung,  analog 
den  verschiedenen  Modificationen  des  Kohlenstoffes, 
den  als  PH3  entweichenden  und  Kalthruch  verur- 
1 sachenden  Phosphor  als  »schädlichen*  oder 
»Härtungs- Phosphor*,  die  in  verdünnten 
j Säuren  unlösliche  Modification  desselben  aber  als 
J , Phos  phid  phosphor  ‘ bezeichnen. 

Die  Umwandlung  dieser  zwei  Formen  des 
Phosphors  ineinander  erfolgt  genau  in  derselben 
Weise,  wie  die  Umwandlung  der  entsprechenden 
j Kohleustoffformen , nur  scheint  dieselbe  bei 
S ersleren  nicht  so  weit  reichend  und  weil  lang- 
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samer  zu  erfolgen,  als  hei  letzteren.  Ferner  liegt 
die  Vermuthung  nahe,  die  auch  durch  die  Unter- 
suchungen von  H.  Behrens  und  Van  Lin  ge* 
bestätigt  wird,  dafs  die  Phosphide  innerhalb  der 
Carbide  abgelagert  werden. 

Aus  der  Thatsache,  dafs  die  Härtungsfähigkeit 
des  Stahls  durch  einen  wachsenden  Phosphor- 
gehalt verringert  wird,  hat  man  mit  Hecht  ge- 
schlossen, dafs  der  Phosphor  die  Abscheidung  von 
Carbid  begünstigt.  Andererseits  wächst  der  schäd- 
liche Einflufs  des  Phosphors  mit  dem  Geholt  an 
gebundenem  Kohlenstoff,  namentlich  an  Härtungs- 
kohle. Man  könnte  geneigt  sein,  hieraus  auf  eine 
besondere  chemische  Beziehung  zwischen  diesen 
beiden  Elementen  zu  schliefsen;  dessenungeachtet 
ist  es  jedoch  möglich,  dafs  diese  Erscheinungen 
grüfstenlheils  nur  durch  physikalische  Ursachen 
hervorgerufen  werden  — durch  Vermehrung  der 
Menge  des  leichter  flüssigen  Thciles  der  Legirung, 
welcher  am  letzten  erstarrt,  die  hieraus  folgende 
Erleichterung  der  Kryslallisation  und  Unterschiede 
im  Erstarrungspunkt  der  Phosphide  und  Carbide. 
Berechnet  man  aus  der  letzten  Tabelle  das  Ver- 


hältnifs  zwischen  den 
im  naturharten  Zustand 
in  Wasser: 

Probe 


Phosphidphosphormengen 
und  nach  dem  Härten 


Pn 
Ph 
p„ 

Ph 

dieselben 


0,0870 
0,07iö 
0,1670 
0,1+2+ 
bei  beiden 


--  = = 1,166 


= = 1,172 


Probe  B 

so  findet  man  dieselben  bei  beiden  Proben  so 
ähnlich,  und  es  liegt  die  Vermuthung  nahe,  dafs 
die  Abscheidung  der  Phosphide  bei  verschiedenem 
Phosphorgchalte  proportional  zur  Energie  des  Här- 
lungsprocesses  vor  sich  geht.  — 

Eis  dürfte  hier  am  Platze  sein,  ältere  Unter- 
suchungen von  Osmond  & Werth*  in  Betracht 
zu  ziehen,  bei  welchen  in  einer  Reihe  von  Proben 
der  als  PH3  entwickelbare  Phosphorgehalt  durch 
Absorption  mit  Silbernitratlösung  bestimmt  worden 
war.  Die  Resultate  dieser  Untersuchungen  ent- 
hält die  folgende  Tabelle,  welcher  nur  eine  Spalte 
angereiht  wurde,  in  welcher  die  Differenz  zwischen 
Gesammtphosphor  und  dem  als  PHa  entwickelten  — 
d.  i.  die  Menge  an  Phosphidphosphor  — ange- 
führt ist. 


Zusammensetzung 

P als  PH, 
entwickelt 

P,  nicht  ata 
PH,  ent- 
wickelt, 

= Phosphid- 
phuephur 

Material 

C 

au 

Mn 

Si 

°/o 

C 

°/r> 

P 

°/o 

Saurer  Bessemerstahl 
Vor  Zusatz  von  Spiegeleisen  . . 

0,065 

0,044 

0,021 

Nach  „ , 

— 

— 

— 

0,065 

0,028 

0,037 

Basischer  Bessemerstahl 

Vor  Zusatz  von  Spiegeleisen  . . 

— 

_ 

0,038 

0,046 

0,030 

0,016 

Nach  „ 

— 

- 

0,022 

0,046 

0,018 

0,028 

Martinstahl 

Vor  Zusalz  von  Spiegeleiscn  . . 

- 

0,033 

0,022 

0,01 1 

Nach  , 

0,+9 

0,37 

0,075 

0,024 

0,041 

0,01+ 

0,027 

Gehärtet 

0,49 

0,87 

0,075 

0,024 

0,0+1 

0,013 

0,028 

Sehr  weicher  Stahl 

0,18 

0,10 

— 

0,060 

0,070 

0,0-49 

0,021 

Diamantstahl  Nr.  1 

1,17 

0,18 

0,44 

0,018 

0,033 

0,005 

0,028 

Gewöhnlicher  Bessemerstahl  . . 

0,50 

0,59 

0,11 

0,0-42 

0,065 

0,03t) 

0,035 

w * • ♦ 

0,49 

0,74 

0,23 

0,022 

0,065 

0,026 

0,039 

Roheisen 

— 

— 

— 

— 

0,055 

0,041 

0,014 

Verbranntes  Eisen  von  der  Mosel 
in  Pseudokrystallen 

0,11 

Spur 

0,058 

0,032 

0,810 

0,147 

0,663 

Spiegeleiscn 

+.00 

19,84 

— 

— 

0,145 

0,00+ 

0,1+1 

Basisches  Bessemerroheisen  . . 

3,00 

2,16 

1,71 

0,13 

2,500 

0,037 

2,463 

Frischcrei -Roheisen 

51,00 

0,07 

0,37 

0,48 

1,750 

0,038 

1,712 

Im  allgemeinen  zeigen  diese  Resultate  bei 
hohem  Kolilenstoffgebalt  auch  einen  hohen  Ge- 
ball an  abgeschiedenen  Phosphidcn,  was  besonders 
bei  den  ersten  sechs  Proben  auffallend  ist,  die 
sieb  auf  drei  verschiedene  Stahlsorten  vor  und 
nach  dem  Spicgclciscnzusalz  beziehen.  Eine 
Ausnahme  bildet  der  .Diamantstahl*  mit  1,17  % 
Kohlenstoff  mit  nur  0,048  Phosphidphosphor  — 
vielleicht  aber  nur  aus  dem  Grunde,  weil  sein 
Gesummtphosphorgehalt  nur  0,0311  % erreicht. 

* Fresenius,  .Zeitschrift  für  analyt.  Chemie“ 
:13,  Seite  513. 


Das  verbrannte  Eisen  bildet  eine  zweite  Aus- 
nahme. Vielleicht  ist  dies  eine  Folge  der  Oxydation 
der  Härtungskohle,  oder  davon,  dafs  die  Um- 
wandlung des  Hürlungsphosphors  in  Phosphid- 
phosphor  bei  vcrhältnifsmäfsig  hoher  Temperatur 
und  nur  sehr  langsam  vor  sich  geht. 

Wenn  daher  der  Phosphor  die  Abscheidung 
von  Carbid  zu  begünstigen  scheint,  so  hat  es 
den  Anschein,  als  ob  auch  umgekehrt  der  Kohlen- 
stoff die  Abscheidung  der  Phosphide  begünstigen 

* Theorie  Cellulaire,  .Mein,  de  l'Artillerie  de  ln 
Marine*  1887,  vol.  II,  p.  273. 
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würde.  Demzufolge  wäre  die  Erscheinung  des 
Kaltbruches  nicht  in  so  bedeutendem  Mafse,  oder 
doch  wenigstens  nicht  allein  von  der  Menge  des 
vorhandenen  Ilärlungsphosphors  abhängig.  Es 
mufs  da  mindestens  die  Gesammtmenge  der  vor- 
handenen Carbide  und  tfiosphide,  oder  mil  anderen 
Worten  die  Menge  des  bei  der  Abkühlung  des 
geschmolzenen  Metalles  zuletzt  erstarrenden  Theiles 
der  Legirung  in  Betracht  gezogen  werden,  indem 
mit  wachsender  Menge  des  Muttermetalls  (der 
„ Mutterlauge“)  die  Bildung  von  Krvstallen  in  dem 
zuerst  erstarrenden  Theil  des  Eisens  wesentlich 
erleichtert  wird. 

Hier  wird  es  am  Platze  sein,  genauer  zu  unter- 
suchen, was  hei  der  Erstarrung  geschmolzenen 
Eisens  vor  sich  geht,  und  zu  diesem  Zweck  die 
Erscheinungen  bei  der  Erstarrung  von  Salzlösungen 
zum  Vergleiche  heranzuziehen. 

Die  meisten  wässerigen  Salzlösungen  sowohl, 
als  Mischungen  fester  Körper  im  flüssigen  Zu- 
stande bleiben  noch  bei  Temperaturen  flüssig, 
welche  weit  unter  dem  Schmelzpunkt  der  gelösten 
Salze  liegen,  und  alle  können,  ohne  zu  erstarren, 
unter  0°  C.,  d.  i.  unter  den  Schmelzpunkt  des 
leichtest  flüssigen  Bestandtheils  abgekiihlt  werden, 
vorausgesetzt,  dafs  sie  nicht  zu  conccnlrirl  sind. 

Bei  der  Abkühlung  von  concentr irten 
Lösungen  wird  zunächst  ein  Punkt  erreicht,  bei 
welchem  Salz  abgeschieden  wird,  da  im  allgemeinen 
die  Löslichkeit  mit  der  Temperatur  abnimmt. 
Dieser  Punkt  ist  als  der  Erstarrungspunkt  des 
Salzes  in  Gegenwart  von  Wasser  zu  betrachten. 

In  gewisser  Beziehung  ist  geschmolzenes  Roh- 
eisen eine  gesättigte  Lösung  von  Kohlenstoff  in 
Eisen.  Bei  seiner  Abkühlung  wird  der  Ueber- 
schufs  des  vorhandenen  Kohlenstoffs  in  krystalli- 
nisclier  Form  — d.  i.  als  Graphit  — abgeschieden. 
Hoch  chromhaltiges  Ferrochrom  ist  als  eine  Lösung 
von  Chrom  in  Eisen  zu  betrachten.  Wird  es  bis 
zu  einer  gewissen  Temperatur  abgekühlt,  so  be- 
ginnt sich  das  Chrom  in  Krvstallen  abzuscheiden, 
aber  nicht  als  solches,  sondern  in  Verbindung 
mit  Eisen  und  Kohlenstoff,  ganz  analog  den  Salzen, 
welche  aus  ihren  wässerigen  Lösungen  mit  Krystall- 
wasser  auskrystallisiren.  Nach  den  Untersuchungen 
von  II.  Behrens  und  van  Linge*  und  dem 
Verfasser**  entspricht  die  Zusammensetzung  solcher 
Krvstalle  aus  50  procentigem  Ferrochrom  der 
Formel  Cra  FeC*.  — 

Man  hat  nun  bemerkt,  dafs  im  allgemeinen 
die  Löslichkeit  mit  der  Temperatur  steigt.  Aus 
einer  bei  hoher  Temperatur  gesättigten  Lösung 
krystallisirt  ein  Theil  des  gelösten  Salzes  schon 
bei  ziemlich  hoher  Temperatur,  und  zwar  meist 
zusammen  mit  einem  Theil  des  Lösungsmittels  — 


* Fresenius,  .Zeitschrift  für 
33,  Seile  513. 

**  „Oeslerr.  Zeitschrift  f.  Borg- 
1896,  Seite  li. 


analyt.  Chemie“ 
u.  Hüttenwesen“ 


dem  Kryslallwasscr  — aus.  Dies  entspricht  genau 
der  eben  besprochenen  Abscheidung  des  Ferro- 
chromcarbids  aus  50  procentigem  Ferrochrom. 

Ist  die  Lösung  weniger  concentrirt,  als  der 
Temperatur  entspricht,  bei  welcher,  wie  eben  er- 
wähnt, Salz  (mit  oder  ohne  Krystallwasser)  sich 
abzuscheiden  beginnt,  so  mufs  die  Temperatur 
noch  weiter  sinken,  bis  Salz  auszukrystallisiren 
beginnt.  Diese  Krystalle  enthalten  aber  eine  andere 
j und  zwar  gewöhnlich  eine  gröfsere  Menge  Krystall- 
wasser, als  die  bei  höherer  Temperatur  abge- 
| schiedenen.  Beispielsweise  giebt  eine  Lösung  von 
! Mangansulphat : 

| bei  etwa  100“  C.  Krystalle  von  Mn  SO«  -f- 3H»0 
zwischen  6 und  20°  C.  , , Mn  SO»  + 6H2O 

unter  <5°  C.  „ „ Mn  SO«  + 7 ILO 

Genau  dasselbe  kommt  auch  bei  Eisenlegirungen 
j vor.  Ferrochrom  mit  50  Chrom  enthält,  wie 
1 schon  erwähnt,  Krystalle  von  GrsFeC*,  während 
die  Legirungen  mil  13  % Chrom  und  weniger 
Krystalle  von  Crs  Fe?  C3  * enthalten.  Wie  man 
sieht,  enthält  das  Abscheidungsproduct  aus  der 
verdiinnteren  Lösung,  das  bei  einer  niedrigeren 
Temperatur  entstanden  sein  mufste,  weit  mehr 
I des  als  „Krystallwasser“  zu  betrachtenden  Lösungs- 
mittels — kohlenstoffhaltiges  Eisen  — als  jene 
Verbindung,  welche  sich  aus  der  concentrirteren 
1 Lösung  abscheidet. 

Andererseits  gefriert  bei  der  Abkühlung  ver- 
dünnter Lösungen  zuerst  eine  Partie  des 
Lösungswassers,  und  der  flüssig  bleibende  Theil 
wird  somit  concentrirter.  Nun  liegt  aber  der 
Erstarrungspunkt  wässeriger  Lösungen  um  so 
niedriger,  je  concentrirter  dieselben  sind.  Bei  der 
weiteren  Abkühlung  bildet  sich  somit  immer  mehr 
und  mehr  Eis  und  der  Salzgehalt  der  Lösung  steigt, 
bis  dieselbe  an  ihrem  Erstarrungspunkte  vollständig 
gesättigt  ist.  Dann  erstarrt  Salz  und  Eis  zu- 
I sammen  bei  conslanler  Temperatur,  und  die  Zu- 
! sammensetzung  erleidet  keine  weitere  Veränderung. 

Ganz  dasselbe  ist  beim  Erstarren  von  Flufs- 
\ eisen  und  Flufsstahl  der  Fall,  da  diese  gleichfalls 
; in  den  meisten  Fällen  verdünnte  Lösungen  dar- 
i stellen.  Die  Abkühlung  und  Erstarrung  von  an 
fremden  Begleitsloffen  relativ  armem  Eisen  beginnt 
| zuerst  an  den  Seiten  und  dem  Boden  der  Gufs- 
| formen,  wodurch  der  flüssig  bleibende  und  an 
] fremden  Stoffen  angereicherte  Theil  des  Metalles 
I gegen  das  Innere  des  Gufsstiickes  gedrängt  wird. 

I Bei  weiterer  Abkühlung  erstarrt  eine  andere, 
i weiter  nach  Innen  gelegene  und  an  fremden 
Elementen  reichere  Schicht,  der  noch  mehr  con- 
cenlrirte  flüssige  Theil  wird  weiter  gegen  das 
! Innere  getrieben,  tt.  s.  f.  Da  das  Eisen  jedoch 
l nicht  plötzlich  fest  wird,  sondern  bei  dem  Ueber- 
| gang  aus  dem  flüssigen  in  »len  festen  Zustand 
j einen  dickflüssigen,  teigigen  Zustand  durchläuft, 
kann  der  noch  flüssig  bleibende  Theil  des  Metalles 


* Behrens  und  van  Linge,  a.  a.  U. 
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nie  vollständig  gegen  das  Innere  der  Masse  ge-  | 
drängt  werden,  sondern  einzelne  Tropfen  des- 
selben müssen  in  dem  dickflüssigen  Magma  ein- 
geschlossen  bleiben  und  in  dieser  Lage  erstarren. 
Dies  mufs  besonders  in  den  den  Seitemvänden  , 
zunächst  gelegenen  Theilen,  die  am  raschesten 
erkalten,  der  Fall  sein,  und  ist  die  Ursache  der  • 
sogenannten  R a n d s t a h 1 - Bildung. 

Würde  der  Abkühlungs-  und  Erstarrungsprocefs 
in  dieser  Weise  bis  zu  Ende  verlaufen,  so  würde 
ein  Körper  von  nahezu  gleicher  Zusammensetzung  i 
an  den  Aufscnwänden  und  am  Boden  resultiren, 
dessen  Gehalt  an  Begleitstoffen  nach  innen  (und 
bis  zu  einem  gewissen  Grade  auch  nach  oben) 
immer  zunehmen  müfsle. 

Nun  wird  aber  unter  dem  Einflüsse  des  ge- 
schmolzenen Inneren  ein  Theil  der  bereits  erstarrten 
und  abgekühlten  Masse  (namentlich  aber  der  Boden- 
mitte) neuerdings  erwärmt  und  bis  zum  teigigen, 
ja  theilweise  vielleicht  sogar  zum  flüssigen  Zu- 
stande gebracht.  Die  an  Nebenbcstandtheilen 
reichen,  ursprünglich  in  der  teigigen  Masse  ver- 
thcillen  Metalltröpfchen  finden  somit  unter  dem 
Drucke  der  darauf  lastenden  Flüssigkeitssäule, 
und  möglicherweise  auch  unterstützt  durch  Unter- 
schiede in  der  Dichte,  Zeit  und  Gelegenheit,  sich 
aus  der  erstarrten  Masse  zu  sondern,  und  das 
Resultat  dieses  Vorganges  mufs  somit  eine  neuer- 
liche Anreicherung  des  oberen  Ceutralcylinders, 
sowie  eine  Abnahme  der  Begleitslofle  am  Boden- 
theile  gegen  die  Mille  zu  sein.  * 

Da  jedoch  selbst  nach  vollständiger  Erstarrung 
bei  weiterer  Abkühlung  noch  Abscheidungen 
(z.  B.  von  Garbid)  und  hei  der  Erwärmung 
Lösungserscheinungen  in  der  Masse  des  Metalls 
stattfinden,  so  mufs  auch  die  erstarrte  Eisenmasse 
als  , Lösung  im  festen  Zustande“  betrachtet  ; 
werden.  Die  Garbid- und  Phosphid-Abscheidungen,  j 
welche  sich  in  derselben  bemerkbar  machen,  dürfen 
jedoch  im  allgemeinen  nicht  als  auskryslallisirendc 
Substanzen  angesehen  werden,  sondern  als  die 
letzten  Reste  des  Muttermetalles.  Wir  können 
uns  daher  den  Verlauf  der  Erscheinungen  bei  der 
Abkühlung  einer  an  fremden  Begleitstoffen  relativ 
armen,  geschmolzenen  Eisenmasse  in  folgender 
Weise  vorstellen : — Zunächst  erstarrt  an  den 
Seitenflächen , wo  sich  die  Abkühlung  zuerst 
bemerkbar  macht  und  am  raschesten  verläuft, 
das  Lösungsmittel  — reines  Eisen  — und  bildet 
eine  feste  Kruste  (den  Bandstahl),  die  gröfsere 
oder  kleinere  Mengen  des  Muttermetalls  (Mutter- 
lauge) eingeschlossen  enthält.  Bei  der  weiteren 
Abkühlung  schreitet  die  Erstarrung  des  reinen 
Eisens  fort,  und  die  Krystallkörnchen  desselben 
schwimmen  in  dem  noch  flüssigen  Reste,  der  von 

* Eine  ähnliche  Wirkung  macht  sicli  in  den 
Durchweichungsgruben  auch  hei  den  Seitemvänden 
geltend,  indem  entweder  der  Randstahl  ganz  ver- 
schwindet, oder  doch  ein  allmählicher  Uebergang 
zwischen  <liesem  und  dem  Kernstahie  hcrgestelU  wird. 


der  erstarrten  Kruste  umgeben  ist.  Indem  diese 
festen  Eisenkörnchen  von  aufsen  bezw.  innen  zu 
an  Gröfse  fortwährend  wachsen,  wird  die  Masse 
mehr  und  mehr  dickflüssig.  Endlich  erstarrt  auch 
das  bisher  noch  flüssig  gebliebene  Muttermetall, 
indem  es  die  Zwischenräume  zwischen  den  Eisen- 
körnchen erfüllt.  Nachdem  jedoch  die  Abkühlung 
und  daher  auch  der  Gröfsenzuwochs  der  einzelnen 
Körnchen  reinen  Eisens  von  aufsen  nach  innen 
fortschreitet,  müssen  unzweifelhaft  die  mit  dem 
erstarrten  Muttermetall  erfüllten  Zwischenräume 
zwischen  diesen  Körnchen  unmittelbar  unter  der 
ersten  Erstarrungskruste  am  schmälsten  sein  und 
gegen  das  Innere  des  Gufsstückes  zu  immer  weiter 
werden.  Folgerichtig  ergiebl  sich  hieraus  eine 
Anreicherung  der  Mutterlauge  gegen  die  Mitte  zu. 

Wenn  die  Abkühlung  ein  gewisses  Mafs  er- 
reicht hat,  erstarrt  auch  die  „ Mutterlauge“.  Damit 
ist  jedoch  der  Vorgang  noch  nicht  beendet,  da 
bei  der  weiteren  Abkühlung  auch  in  der  , festen 
Lösung“  noch  Abscheidungen  slattflnden,  und  es 
ist  nur  die  Frage,  ob  diese  als  verdünnte  Lösungen, 
aus  welchen  das  Lösungsmittel,  obwohl  es  sich 
jetzt  thatsächlich  im  festen  Zustande  befindet 
abgeschieden  wird,  oder  als  concentrirte  Lösungen 
zu  betrachten  sind,  bei  denen  eine  Abscheidung 
der  gelösten  Stoffe:  Carbide,  Phosphide  u.  s.  w., 
stattfindet. 

Aus  Obigem  folgt,  dafs  alle  Stoffe,  welche 
I im  Elisen  auftrelen,  in  demselben  mindestens  in 
zwei  verschiedenen  Formen  exisliren  müssen. 
Dies  ist  in  mehreren  Fällen  thatsächlich  nach- 
gewiesen worden.  Aufser  Kohlenstoff  und  Phos- 
phor tritt  im  Eisen  der  Schwefel  in  zwei,  Chrom 
in  drei,  Maugan,  Wolfram  u.  s.  w.  in  mehreren 
verschiedenen  Gestalten  auf.  Die  hauptsächlichsten 
derselben  sind  folgende: 

I.  Aus  concentrirter  Lösung  abgeschie- 
dene gelöste  Substanzen.  — Graphit,  Ferro- 
chrom,  Carbide  u.  s.  w. ; sie  sind  stets  durch 
eine  mehr  oder  weniger  bestimmte  Krystallgeslalt 
charakterisirt. 

II.  Aus  verdünnter  Lösung  abgeschie- 
denes Lösungsmittel.  — Als  hervorragendes 
Beispiel  hierfür  können  die  Körner  reinen  Eisens 
(Ferrit)  betrachtet  werden.  Solche  Abscheidungen 
sind  allerdings  immer  kristallinisch,  aber  weniger 
deutlich  ausgebildet  als  die  ersteren. 

llf.  Erstarrtes  Muttermetall.  — In  dem- 
selben können  wieder  secundäre  Abscheidungen  — 
die  erst  innerhalb  der  erstarrten  Masse  erfolgten  — 
unterschieden  werden. 

Wenn,  was  nicht  unwahrscheinlich  ist,  Fej  I* 
und  MrijP  einen  höheren  Schmelzpunkt  besitzen, 
als  der  noch  flüssig  bleibende  Rest  des  Mutter- 
metalls, und  vcrliällnifsmäfsig  wenig  in  demselben 
löslich  sind,  so  kann  der  Erstarrungsprocefs  noch 
in  seinem  letzten  Stadium  eine  Umkehrung  erfahren. 
Das  lieifst,  es  ist  nicht  unmöglich,  dafs  diese 
letzten  noch  flüssig  bleibenden  Theile  des  Mutter- 
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metalls  hei  der  hier  in  Betracht  kommenden 
Temperatur  wieder  eine  gesättigte  Phosphorlösung 
darstdleri,  und  dafs  in  dieser  Phase  der  Abkühlung 
der  Phosphor,  oder  richtiger  die  Phosphide,  zu- 
sammen mit  einem  Theile  des  Lösungsmittels  — 
Eisen  und  Kohle  — (das  in  Gestalt  von  Carbid 
als  eine  Art  , Krystallwasser“  auftritt)  ahgeschieden 
werden.  Da  jedoch  der  Best  des  noch  flüssig 
bleibenden  Muttermetalls  sicherlich  nicht  weil  unter- 
halb der  Abscheidungslemperatur  der  Phosphide, 


also  bald  danach,  erstarrt,  so  finden  die  Phosphide 
nicht  Zeit,  deutliche  Krystallformen  zu  bilden. 
Diese  Auffassung  des  Erstarrungsprocesses  würde 
am  besten  erklären,  dafs  der  Phosphor  die  Carhid- 
abscheidung  begünstigt  und  die  Härtungsfähigkeit 
des  Eisens  verringert,  da  nicht  nur  mit  den 
Phosphiden  gemeinsam  Carbide  zur  Abscheidung 
gelangen,  sondern  diese  auch,  analog  den  Salz- 
kryslallen  in  übersättigten  Lösungen,  die  weitere 
Abscheidung  von  Carbiden  begünstigen. 


Benzol  aus  Koksölen. 


ln  Nr.  3 des  laufenden  Jahrganges  der  Zeit- 
schrift „Stahl  und  Eisen“  ist  die  Bedeutung,  die 
die  Verwendung  des  Benzols  zum  Carburiren  von 
Leuchtgas  hat,  erörtert  uiul  zum  Schlufs  der 
Wunsch  ausgesprochen  worden,  dafs  die  viel- 
fachen Bemühungen,  dem  auf  unseren  Kokereien 
gewonnenen  Benzol  einen  umfangreicheren  Eingang 
in  die  Gasindustrie  zu  schaffen,  von  Erfolg  gekrönt 
sein  möchten. 

Der  Verein  zur  Beförderung  des  Gewerb- 
fleifses  hat  sich  neuerdings  eingehend  mit  obiger 
Frage  befafst,  und  die  am  5.  April  d.  J.  statt- 
gefundenen Verhandlungen  geben  uns  um  so  mehr  I 
Anlafs  zu  einer  Besprechung,  als  sie  unsere  da- 
maligen Mittheilungen  in  mehrfacher  Hinsicht 
ergänzen  und  aufserdem  nachweisen,  dafs  die  f 
Verwendung  des  Benzols  keineswegs  auf  diejenige 
in  Farbenfabriken  und  als  Carburationsmittel 
beschränkt  ist,  dafs  vielmehr  eine  weitere  indu- 
strielle Verwendung  von  vielleicht  grofsem  Um- 
lango  denkbar  ist,  worauf  wir  zum  Schlufs  ein- 
gehend zurückkommen  werden. 

Es  möge  nun  zunächst  gestaltet  sein,  die  all- 
gemeinen Erzeugungsverhältnisse  des  Benzols  einer 
Besprechung  zu  unterziehen. 

ln  England  hat  die  Leuchtgasfabricalion  be- 
kanntlich von  jeher  einen  sehr  grofsen  Umfang 
gehabt.  Es  gelangen  kolossale  Mengen  Steinkohlen 
in  den  englischen  Leuchtgasfabriken  zur  Entgasung. 
Für  1 895  wird  die  Zahl  für  England  zu  1 I 937 
Millionen  Tonnen  angegeben,  während  diese  fin- 
den gleichen  Zeitraum  in  Deutschland  nur  1516 
Millionen  Tonnen  beträgt.  Auf  den  Kopf  der 
Bevölkerung  gerechnet,  werden  in  London  im 
Jahre  158  cbm,  in  Berlin  nur  80  cbm  Gas 
erzeugt,  ln  früheren  Jahren  waren  die  Mengen 
geringer,  aber  doch  ganz  bedeutend  gröfser  als 
in  Deutschland.  Diesen  Mengen  entsprechend 
fallen  bei  der  Fabrication  ungeheure  Theermengen, 
deren  Verwendung  zu  Destillalionszwecken  auch 
zuerst  in  England  staltgefunden  hat.  Die  Einfuhr 
von  Benzol  aus  England  nach  Deutschland  ist 


schon  seit  langer  Zeit  eine  bedeutende  gewesen, 
da  die  Herstellung  von  Benzol  in  Deutschland 
selbst  vor  den  80er  Jahren  nur  einen  sehr  geringen 
Umfang  hatte.  In  den  70  er  Jahren  sollen  in 
Deutschland  im  ganzen  im  Jahre  nur  etwa  1 200  t 
Benzol  erzeugt  und  damit  nur  J/s  dos  eigenen 
Bedarfs  gedeckt  worden  sein,  während  7/«  aus  dem 
Auslande,  hauptsächlich  aus  England,  bezogen  sind. 
Die  grofse  Vermehrung  der  Benzolgewinnung  hat 
nun  zuwege  gebracht,  dafs  heute  a/8  des  eigenen 
Bedarfs  im  Inlande  erzeugt  werden,  und  wird  dies 
Verhällnifs  im  Laufe  der  Jahre  ein  noch  immer 
günstigeres  werden. 

Um  nun  der  steigenden  Nachfrage  nach  Benzol 
Genüge  zu  leisten  und  die  Einfuhr  aus  dem  Aus- 
lande entbehrlich  zu  machen,  ist  man  schon  seit 
längerer  Zeit  bemüht  gewesen,  andere  Quellen 
für  die  Herstellung  des  Benzols  ausfindig  zu  machen. 

! Der  Procentsatz  Benzol,  der  aus  dem  Theer  er- 
j halten  wird,  ist  kein  hoher,  etwa  nur  1 l/s  %>  und 
i ist  bei  den  heifser  betriebenen  Betörten  ein  noch 
1 wesentlich  geringerer.  In  dem  aus  der  Kohle 
| erhaltenen  Gase  ist  der  Gehalt  an  Benzol  ein 
viel  höherer.  Eine  gewisse  Menge  Kohle  liefert 
in  dem  erhaltenen  Gase  etwa  92  % der  über- 
haupt gewinnbaren  Menge,  während  in  dem 
gleichzeitig  erhaltenen  Theer  nur  8 % erhalten 
werden.  Das  Benzol  aus  dem  Leuchtgase  abzu- 
scheiden, wäre  natürlich  ein  sehr  unrationelles 
Vorgehen,  da  das  Leuchtgas  in  der  Hauptsache 
gerade  dem  Benzolgehalt  seine  Leuchtkraft  ver- 
dankt. An  Vorschlägen  und  patenlirten  Verfahren, 
um  das  Benzol  dem  Leuchtgase  zu  entziehen,  hat 
es  trotzdem  nicht  gefehlt,  dieselben  haben  nur 
das  eine  Gute  gehabt,  dafs  sie  den  Fingerzeig 
gaben,  wie  das  Benzol  aus  dein  Koksofengas  er- 
hallen werden  kann,  in  welchem  Falle  eine  Beein- 
trächtigung der  Leuchtkraft  ohne  weiteres  zu- 
lässig ist. 

Eine  andere  ßenzolquellc  liegt  in  der  Destillation 
i von  Pelroleumrückständen,  namentlich  russischen. 
Zur  Verarbeitung  derselben  sind  Fabriken  errichtet 
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worden,  die  aber  mit  Rücksicht  auf  den  Umstand,  | 
dafs  das  Benzol  ganz  ungeheuren  Preisschwankungen 
unterworfen  ist,  wieder  stillgelegt  worden  sind. 

Ende  der  80  er  Jahre  trat  nun  in  der  Fahrication 
des  Benzols  ein  grofser  Umschwung  ein,  als  die 
Kohlendestillationsanlagen  zur  Abscheidung  des  j 
Benzols  aus  dem  Koksofengase  übergingen  und  j 
sofort  grofse  Mengen  auf  den  Markt  brachten. 
Die  natürliche  Reaction  trat  aber  bald  ein,  der 
Preis  sank  auf  eine  solche  Tiefe,  dafs  eine  lohnende 
Fabrication  und  hinreichende  Amortisation  der 
Gewinnungsanlagcn  fraglich  wurde.  Die  Menge 
des  zu  Anfang  1890  in  Deutschland  erzeugten 
Koksbenzols  wird  zu  4500  bis  5000  t im  Jahre 
angegeben,  welches  reichlich  der  dreifachen  Menge 
desjenigen  Benzols  entspricht,  welches  in  Deutsch- 
land im  gleichen  Zeitraum  aus  Steinkohlentheer 
erhalten  wird.  Der  genannte  Preisfall  bedingte 
naturgcmäfs  einen  Stillstand  in  der  weiteren  Er- 
richtung neuer  Beuzolgewiunungsanlagen.  Wider  I 
alles  Erwarten  stieg  die  Nachfrage  nach  Benzol  j 
im  vorigen  Jahre,  und  da  überhaupt  keine  Vor- 
rülhe  vorhanden  waren,  so  sollen  vorübergehend  j 
bis  zu  120  - ff-  f.  d.  100  kg  Benzol  erzielt  worden 
sein.  Dies  war  nun  die  Veranlassung,  dafs  sofort 
eine  gröfsere  Anzahl  von  Benzolgewinnungsanlagen 
in  Angriff  genommen  wurde,  nach  deren  Fertig- 
stellung die  Rentabilität  wieder  mehr  wie  fraglich 
geworden  sein  kann. 

Die  enormen  Preisschwankungen,  denen  das  [ 
Benzol  unterworfen  ist,  bedingen,  wie  in  den  i 
Verhandlungen  mit  Recht  betont  worden  ist,  dafs 
die  industrielle  Gewinnung  desselben  niemals 
Selbstzweck  werden  darf,  sondern  dafs  diese  immer 
nur  in  Abhängigkeit  von  anderen  Industrien  vor- 
thcilliaft  betrieben  werden  kann.  Auch  mufs  hier 
noch  hervorgehoben  werden,  dafs  diese  Schwan- 
kungen für  die  Farbenfabriken  Veranlassung  ge- 
worden sind,  nach  einem  Ersatz  für  das  Benzol 
zu  suchen,  und  soll  dieser  mit  gutem  Erfolg  für 
gewisse  Zwecke  in  dem  Naphthalin  gefunden  sein. 

Was  die  Herstellung  des  Koksbenzols  anbelangt, 
so  sind  in  den  betreffenden  Einrichtungen  in  der 
letzten  Zeit  mancherlei  Verbesserungen  herbei- 
geführt und  ist  die  ganze  Fabrication  vereinfacht 
worden.  Das  ganze  Geheimnifs  der  Gewinnung 
besteht  in  einer  sorgfältigen  Waschung  des  Gases 
mit  den  sogenannten  Waschölen,  d.  h.  gewissen 
höhersiedenden  Steinkohlentheerölen.  Die  Waschung 
vollzieht  sich  theils  in  besonders  construirten 
Waschapparaten  oder  in  grofsen  Rieselthürmen  j 
unter  Anwendung  des  Gegenslromprincips.  Um  j 
das  Benzol  vollständig  dem  Gase  zu  entziehen,  j 
mufs  dieses  sowie  das  Oel  gut  abgekühlt  zur  i 
Verwendung  gelangen.  Das  Benzol  wird  dann  i 
aus  dem  Oel  in  Blasen  abgetrieben  und  letzteres 
gelangt  immer  wieder  zur  Verwendung. 

Die  Mengen  Benzol , welche  bei  der  Koks-  : 
fabrication  als  Ncbenproduct  erhalten  werden 
können,  sind  aus  folgender  Betrachtung  ersichtlich. 


ln  Deutschland  gelangen  im  Jahr  etwa  1 l Mill. 
Tonnen  Kohle  zur  Verkokung,  davon  40  % in 
geschlossenen  Retorten,  also  in  Oefen  mit  Ein- 
richtungen zur  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse, 
bei  denen,  wo  dies  noch  nicht  geschehen  ist, 
die  Gewinnung  von  Benzol  auch  auf  leichte  Weise 
zu  ermöglichen  ist.  Rechnet  man  die  Ausbeute 
an  90 (>  Benzol  im  Mittel  zu  0,65  % aus  der 
angewendeten  Kohle , so  rcsultirl  hieraus  allein 
eine  Menge  von  30  000  t Benzol,  welche  Zahl, 
wenn  sämmtliche  deutschen  Koksöfen  mit  Benzol- 
gewinnung ausgerüstet  sein  würden,  auf  80  000  t 
steigen  würde. 

Diesen  enormen  Zahlen  gegenüber  wird  nun 
der  thatsächliche  Verbrauch  der  deutschen  Farben- 
fabriken und  Gasanstalten  im  Jahre  1896  zu  nur 
20000  t angegeben,  an  welchem  Betrage  die 
Gasanstalten  mit  10  % betheiligt  sind. 

Wenn  nun  nach  dem  hier  Milgclheilten  die  Aus- 
sichten auf  eine  dauernde  und  lohnende  Prosperität 
der  Benzolanlagen  keine  guten  zu  nennen  sind, 
so  treten  doch  Umstände  zu  Tage,  die  diese  Aus- 
sichten wieder  günstiger  zu  gestalten  geeignet  sind. 

Zunächst  wird  von  zuständiger  Seile  die 
Meinung  geäufsert,  dafs  die  in  raschem  und 
gesundem  Wachsthum  begriffene  deutsche  Farben- 
industrie für  das  Benzol  auch  zu  höheren  Preisen 
einen  fortwährend  steigenden  Bedarf  habe. 

Dieselbe  Vermehrung  des  Absatzes  kann  auch 
bezüglich  der  Verwendung  zum  Carburiren  er- 
wartet werden.  Die  Vortheile  sind  für  viele  Gas- 
fabriken unverkennbar,  und  die  Erfahrung  zeigte 
nicht  nur,  dafs  man  mit  dem  Benzolzusatz  spar- 
samer sein  konnte,  es  traten  noch  andere  günstige 
Nebenwirkungen  auf.  Die  Naphthalinverstopfungen 
wurden  geringer  und  man  erhielt  einen  dichteren, 
besseren  Koks.  Neuere  Versuche,  die  von  Dr,  Rau 
auf  den  Anstalten  der  Dessauer  Contincntal-Gas- 
gesellschaft  angestellt  wurden,  ergaben,  dafs  für 
normales  Gas  von  12  bis  14  Hefnerlicht  f.  d. 
Gubikmeter  2 gr.  90  er  Benzol  als  Zusatz  erforder- 
lich sind,  um  eine  Aufbesserung  um  2 V*  Hefner- 
licht zu  erzielen.  Die  Hoffnungen,  dafs  eine 
weitere  Verwendung  von  Benzol  in  den  Gasfabriken 
Platz  greifen  werde,  sind  daher  nicht  ungerecht- 
fertigt. Der  augenblickliche  Absatz  von  Benzol 
in  Gasfabriken  beträgt,  wie  bereits  oben  mitgelheill, 
2000  t. 

Eis  darf  hier  allerdings  nicht  verschwiegen 
werden,  dafs  die  immer  weiter  um  sich  greifende 
Ausdehnung  des  Gasglühlichtes  ein  nicht  zu  unter- 
schätzendes Hindernifs  für  die  Benzolverwendung 
bildet,  weil  zum  Brennen  in  Gasglühlampen  ein 
Gas  von  weniger  als  normaler  Leuchtkraft  ge- 
nommen werden  kann,  also  die  Abgabe  eines  gut 
leuchtenden  Gases  von  geringerer  Bedeutung 
geworden  ist. 

Wenn  nun  auch  in  den  Farbenfabriken  und 
Gasfabriken  eine  steigende  Benzolanwendung  zu 
erwarten  steht,  so  ist  doch  in  Anbetracht  der 
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steigenden  Bcnzolerzcugung  die  Frage  nach  ander- 
weitigen Verwendungsarten  eine  zwingende  Noth- 
wendigkeit  geworden. 

Die  allernächst  liegende  Verwendungsart.  näm- 
lich unmittelbar  zu  Beleuchtungszwecken  zu  dienen, 
ist  wegen  des  hohen  Kohlenstoffgehalts  des  Ben- 
zols nicht  in  Betracht  zu  ziehen,  im  Gemisch  mit 
gewissen  anderen  brennbaren  Körpern  kann  es 
aber  ein  sehr  brauchbares  Beleuchtungsmalerial 
abgeben.  Zu  einem  solchen  Gemisch  eignet  sich 
aber  Spiritus  in  besonderer  Weise,  da  Benzol  in 
Spiritus  in  allen  Verhältnissen  löslich  ist. 

Das  Auftreten  der  Spiritusglühlampe  gab  den 
ersten  Ansporn  zu  Versuchen  in  der  angedeuteten 
Richtung. 

Auf  dem  Beleuchtungslaboratorium  der  Firma 
Julius  P i n t s c h wurden  die  Bedingungen  für 
die  günstigste  Verwendungsart  ermittelt.  Die 
ersten  Versuche  geschahen  des  höheren  Siede- 
punktes und  der  gröfseren  Billigkeit  wegen  mit 
Xylol.  Später  wurden  die  Versuche  auf  die 
sogenannten  Schwerbenzole  des  Tliecröls,  des 
Naphthalin  und  des  90  0 Handelsbenzol  ausgedehnt. 
Als  Spiritus  wurde  der  käufliche  denalurirtc  Spiritus 
von  95 0 Tralles  verwendet. 

Bei  den  Versuchen  stellte  sich  heraus,  dafs 
ein  Zusatz  von  15  % Xylol  zu  85  Spiritus 
nicht  überschritten  werden  durfte,  um  Hülsen  zu 
vermeiden.  Ohne  Nachtheil  für  den  Effect  konnte 
aber  an  Stelle  von  Xylol,  Naphthalin  oder  90° 
Benzol  genommen  werden.  Bei  Anwendung  von 
Naphthalin  zeigte  sich  nur  der  IJebelstand,  dafs 
es,  wegen  seiner  geringeren  Löslichkeit  in  kaltem 
Spiritus,  am  Dochte  nach  dem  Auslöschen  der 
Lampe  auskrystailisirt,  was  sich  beim  Wieder- 
anzünden  durch  Rufsen  bemerkbar  macht. 

Die  angeslellten  Versuche  haben  nun  im  Mittel 
ergeben,  dafs  dieselbe  Lampe  mit  demselben  Glüh- 
körper in  der  Zeiteinheit  ohne  Rücksicht  auf  die 
Lichtstärke  verbraucht : 

mit  Spiritus  allein IDO  Tlieile 

mit  Spiritus,  der  mit  tü  % Xylol 

vermischt  ist  ......  . 78  „ 

mit  solchem,  der  mit  15%  Xylol 
vermischt  ist ti'J  „ 

Unter  gleichzeitiger  Berücksichtigung  der  Licht- 
stärke, also  in  der  Zeiteinheit  für  die  Lichteinheit : 

mit  Spiritus  allein  1UU  Tlieile 

mit  Spiritus,  der  mit  10  % Xylol 
vermischt  ist 8 Li- 

mit Spiritus,  der  mit  15  % Xylol 
vermischt  ist 73,2  , 

Hiernach  berechnet  sich  bei  dem  15  % -Zusatz 
eine  Ersparnis  von  20,8  % , wenn  das  Xylol- 
gemisch denselben  Preis  hat,  wie  der  Spiritus 
allein,  was  mit  Rücksicht  darauf,  dals  das  Xylol 
nicht  rein  zu  sein  braucht,  als  richtig  angenommen 
werden  kann. 

Die  Bemühungen,  das  Benzolgemisch  auf  den 
gewöhnlichen  Petroleumlampen  an  Steile  von 


Petroleum  zu  verwenden,  haben  bisher  zu  keinem 
befriedigenden  Resultat  geführt.  Es  ergab  sich 
bei  Anwendung  des  Gemisches  ein  weit  höherer 
Verbrauch  als  bei  Anwendung  von  Petroleum. 

Würde  es  gelingen,  dem  Benzolgemisch  ein 
gröfseres  Absatzgebiet  zu  verschaffen,  so  wäre 
damit  nicht  nur  ein  Mittel  gebolen,  den  Import 
von  amerikanischem  Petroleum  zurückzuhalten,  d.  h. 
gegen  die  Standard  Oil  Comp.  Front  zu  machen, 
sondern  es  würde  auch  ein  sehr  wohlthätig 
wirkender  Einflufs  auf  die  heimische  Landwirt- 
schaft ausgeübt. 

Professor  M ä r k e r hat  in  dem  Verein  der 
Spiritusfabricanten  darauf  hingewiesen,  in  welch 
vorteilhafter  Weise  ein  vermehrter  Karloffelbau 
auf  die  Landwirtschaft  einwirke.  Im  Jahre  1 894/95 
betrug  die  Spirituserzeugung  in  Deutschland 
3 29 1 000  hl,  wozu  1 7 Millionen  Doppelcentner 
Kartoffeln  verbraucht  sind,  was  weit  mehr  als 
die  Hälfte  der  gesammten  Kartoffelernte  ausraacht. 
Würde  es  gelingen,  die  Hälfte  des  Petroleum- 
importes durch  das  Spiritusgemisch  zu  ersetzen, 
so  könnte  der  der  Spirituserzeugung  dienende 
Karloffelbau  um  ein  volles  Drittel  vermehrt  werden. 
Es  wird  hierbei  allerdings  vorausgesetzt,  dafs  das 
Benzol  für  den  angedeuteten  Zweck  billig  genug  sei. 

Was  nun  «len  Ersatz  des  in  dem  amerika 
nischen  Petroleum  liegenden  Leuchtstoffes  anbe- 
langt, so  könnte  es  nur  aufs  freudigste  begriffst 
werden,  wenn  es  gelingen  würde,  «lein  Spiritus- 
gemisch allgemeinen  Eingang  zu  verschaffen. 
Bekanntlich  hat  die  Standard  Oil  Comp,  ihr  künst- 
lich geschaffenes  Monopol  auf  das  rücksichtsloseste 
ausgebeutet  und  es  würden  die  Preise  noch  höher 
geschraubt  worden  sein,  wenn  die  galizische 
Erdölerzeugung  sich  nicht  so  unerwartet  schnell 
entwickelt  hätte,  und  auch  an  vielen  andereu 
Orten  Petroleumfunde  gemacht  worden  wären. 

Diesen  Ausführungen  wird  nun  enlgegengehallen, 
dafs  in  Betracht  der  gewaltigen  Petroleumeinfuhr 
(auf  den  Kopf  der  Bevölkerung  in  Deutschland 
gerechnet  — 1 4,82  kg  im  Jahre)  und  der  im  Ver- 
hältnifs  hierzu  immerhin  geringfügigen  Benzol- 
erzeugung, auch  dann  noch  einer  geringfügigen, 
wenn  sämmtliche  Kokereien  angeschlossen  wären, 
von  einem  wirksamen  Wettbewerb  keine  Rede 
sein  könne.  Ferner  sei  ein  Ersatz  des  amerika- 
nischen Petroleums  nicht  in  dem  genannten 
Spiritusgemisch  zu  suchen,  somlern  in  der  Aus- 
dehnung der  Carbid-  bezw.  Acetylenbeleuchtung. 
In  den  deutschen  Torf-  und  .Moorlagern  (östfries- 
land)  seien  so  ungeheure  Massen  von  ungenutztem 
und  schwer  transportablem  Brennstoff  vorhanden, 
dafs  die  Verwendung  dieser  Kraflmagazine  für 
die  Herstellung  von  Carbid  und  Acetylen  je  eher 
je  lieber  ins  Auge  zu  fassen  sei. 

Es  wird  auch  noch  geltend  gemacht,  dafs  es 
wirtschaftlich  kaum  lohnend  sei,  für  ein  höher 
vorwerthbares  Product  Verwendung  zu  suchen, 
bei  der  es  mit  einem  Material  in  Wettbewerb 
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treten  tnufs,  welches  dauernd  auf  einem  niedrigen 
Preisstand  stehe,  auch  sei  die  Hoffnung  vorhanden, 
dnfs  für  das  Benzol  dauernd  wirthschaftlich 
günstigere  Verwendungen  gefunden  würden,  als 
zum  I 'clroleumersalz. 

Halten  wir  nach  allem  bisher  Milgelheilteu 
fest,  dafs  sowohl  in  den  Farbenfabriken  als  zu 
Carburationszwecken  ein  steigender  Verbrauch 


stattfindet,  und  dafs  die  Möglichkeit  durchaus 
nicht  ausgeschlossen  ist,  dafs  die  Verwendung 
des  Spiritusgemischcs  einen  grofsen  Umfang  an- 
nimmt, so  können  die  Aussichten  für  die  Her- 
stellung des  Koksbenzols  nicht  als  ganz  ungünstige 
bezeichnet  werden.  Immerhin  wird  es  räthlich 
J sein,  dieser  neuen  Industrie  Zeit  zur  Entwicklung  zu 
lassen  und  UebersU'irzungen  zu  vermeiden.  A. 


Neue  Eisenerzfumle  auf  der  Insel  Sardinien. 

Von  Bergassessor  Stockfleth. 


1.  Einleitende  Bemerkungen. 

Hie  ersten  Anfänge  des  Erzbergbaues  auf  der 
Insel  Sardinien  reichen  bis  in  die  frühesten  Cullur- 
zeiten  hinauf.*  Bereits  die  Pliönicier  auf  ihren 
kühnen  Seefahrten  und  die  ältesten  geschichtlichen 
Besitzer  der  Insel,  die  Karthager,  haben  die  reichen 
Mineralschätzc  Sardiniens  gekannt  und  mit  allen 
ihren  damaligen  technischen  Mitteln  gewonnen, 
zu  gute  und  nutzbar  gemacht.  Zahlreiche  cullur- 
geschichtlichc  Funde,  vor  Allem  jene  punischen 
Gefäfse  und  Münzen,  welche  in  ihrer  künstlerischen 
und  dabei  praktischen  Ausbildung  noch  heule 
unsere  Bewunderung  hervorrufen,  legen  ein  be- 
redtes Zeugnifs  hiervon  ab,  und  bestimmte  ge- 
schichtliche Ucberlieferungen  der  ältesten  lateinischen 
Schriftsteller,  welche  des  öfteren  den  Heichlhum 
an  edlen  Erzen  und  sonstigen  Bodenschätzen  der 
Insel  zu  preisen  wissen,  gehen  uns,  im  Verein 
mit  dem  Auflinden  weitverbreiteter  Pingenzüge 
und  alter  grofser  Bleischlackenhalden,  sowie  mit 
der  Deutung  mancher  Ortsnamen,  des  weiteren 
mehrfach  zuverlässige  Kunde,  in  welch  hohem 
Mafse  es  fernerhin  die  alten  Römer  verstanden 
haben,  diese  Schätze  Sardiniens  zu  heben  und 
mit  denselben  ihren  Wohlstand  zu  mehren. 

Dieser  frühe  Bergbau  war  allerdings  ausschliefs- 
lich  auf  die  Gewinnung  von  reichen  und  edlen 
Silber-  und  Bleierzen  gerichtet,  die  unmittel- 
bar oder  doch  fast  unmittelbar  zu  Tage  ausgingen, 
und  deren  ungeregelte  Ausbeulung  eine  leichte 
war;  und  wenn  diese  Thatsache  aus  naheliegenden 
Gründen  von  vornherein  auch  nicht  gar  sonder- 
lich aufTallen  kann,  so  nmfs  es  uns  aber  um  so 
mehr  befremden,  dafs  die  ebenso  reichen  und 
edlen,  gleichfalls  mehr  oder  minder  au  der  Tages- 
oberfiäche  liegenden,  mächtigen  Zinkerzlager 
erst  viele  Jahrhunderte  später,  namentlich  erst 

* Man  vergleiche: 

1 . B a u (I  i (1  i V e s in  c : Dell1  induslria  delle  miniere 
ncl  territorio  (li  Villa  di  Ciiiesa  (Iglesins)  in  Sar- 
degnn,  nei  primi  tempi  dcllndominazionearagoncsc. 
IS70. 

'1.  Qn  i ii  t i no  Sc I la : Sülle  condizione  doll’  induslria 
miueraria  nell*  isula  di  Sardcgna.  1871. 


um  die  Mille  der  sechziger  Jahre  unseres  Jahr- 
hunderts, in  ihrem  Werthe  erkannt,  richtig  ge- 
würdigt, und  seither,  nach  „il  teinpo  delle  cala- 
j mine“,  nach  der  kurzen  aber  glücklich  über- 
j standenen  Zeit  des  , Galmeischwindels 41 , mit  immer 
günstigerem  Erfolg  ausgebeutet  worden  sind,  be- 
ziehungsweise noch  ausgebeutet  werden,  und  dafs 
im  besonderen  auch  die  häufig  in  aufserordeul- 
licher  Mächtigkeit  und  reiner  Beschaffenheit  vor- 
kommenden Eisenerze  bis  auf  unsere  Tage 
kaum  erwähnt  worden  sind ! 

Als  daher  vor  etwa  einem  halben  Jahre  durch 
die  im  allgemeinen  unerwartete  Kunde  von  an- 
geblich recht  bedeutenden  Eisenerzfunden  in  dem 
südwestlichsten  Theil  der  Insel  Sardinien  die  Auf- 
merksamkeit einiger  Bergbau-  und  Kapitalkreise 
Deutschlands  angeregt  wurde,  da  waren  anfäng- 
lich die  Erwartungen  nur  geringe.  Inzwischen 
habe  ich  aber  im  Monat  Januar  dieses  Jahres  die 
seither  bekannt  gewordenen  neuen  Fundstätten 
besucht,  die  einzelnen  Eisenerzvorkommen  einer 
eingehenden  geologisch  - bergmännischen  Unter- 
I suchung  unterzogen,  und  erfülle  gern  den  Wunsch 
i der  Redaction  dieser  Zeitschrift,  die  rein  wissen- 
schaftlichen Ergebnisse  der  von  mir  aus  eigener 
Anschauung  gesammelten  Beobachtungen  nieder- 
! zuschreiben.  Die  bergbaulich  - wirtschaftlichen 
Fragen  lasse  ich  dabei  unberührt,  da  dieselben 
vorerst  mit  Recht  ein  Geheimnifs  des  engeren 
Kreises  bleiben  müssen,  auf  dessen  Ersuchen  ich 
I die  Reise  ausgeführt  habe. 

2.  Die  geographischen  und  allgemeinen  wirt- 
schaftlichen Verhältnisse. 

Die  Insel  Sardinien  liegt  nach  ihrer  Langcii- 
1 und  Ureilenausdehnung  von  Ü70  bezw.  1 10  km 
i in  der  Hauptsache  zwischen  dem  S.  und  10.  Grade 
l östlicher  Länge  von  Greenwich  und  zwischen  dem 
I 30.  und  41.  Grade  nördlicher  Breite.  Sie  wurde 
zu  den  altrömischen  Zeiten  von  mehr  als  3 Mil- 
i liouen  Menschen  bewohnt  und  von  allen  Schrift- 
stellern die  Kornkammer  Italiens  genannt,  da  der 
, humusreiche  Boden  aufserordenllich  fruchtbar  war. 
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Heute  beträgt  die  Gesammtbevölkerung  nur  noch 
rund  750  000  Seelen  und  die  Erzeugnisse  der 
Landwirtschaft  decken,  im  besonderen  an  Körner- 
früchten, bei  weitem  nicht  einmal  mehr  den  eigenen 
heimischen  Bedarf.  Wenn  wir  mit  der  Eisen- 
bahn vom  Golfo  degli  Aranci  an  der  Nordosl- 
spitzc  der  Insel  über  Macomer  und  Oristano  nach 
Cagliari,  der  Hauptstadt  im  äufsersten  Süden, 
fahren,  dann  ruht  unser  Auge  fast  nur  auf  wüsten, 
unbebauten  Landstrichen  und  auf  nacktem  Fels- 
gestein,  welches  stellenweise  mit  niederem  Gebüsch 
spärlich  überwachsen  ist.  Grofse  Viehheerden, 
im  besonderen  Ziegen-  und  Schafheerdcn,  durch- 
ziehen die  weiten  steppenartigen  Hochebenen  und 
Niederungen  und  beleben  mit  den  zahlreichen 
Raubvögeln,  welche  die  schroffen,  zackigen  Klippen 
der  steilen,  zumeist  gänzlich  kahlen  Berggipfel 
und  jene  zahlreichen  cyclopischen,  kegelförmigen, 
allen  Steinbauten,  jene  „nuraghi“,  die  noch  immer  • 
die  Archäologen  lebhaft  beschäftigen,  umkreisen,  j 
das  im  übrigen  land- 
schaftlich nur  wenig  ^ Jj  nomäSasrmi 

freundliche  Bild. 

Diesen  auf  den  er- 
sten Blick  unver- 
kennbaren bedeu- 
tenden wirtschaft- 
lichen Rückgang 
von  einer  blühen- 
den Landwirt- 
schaft zu  einer  ein- 
fachen Viehzucht 
verdankt  das  Insel- 
land jedenfalls  in 
erster  Linie  der  seit 
Jahrhunderten  ge- 
übten , planlosen 

Zerstörung  seiner  ehemals  herrlichen  Wälder, 
welche,  ohne  jegliche  Rücksichtnahme  auf  eine 
zweck mäfsige  Wicderaufforslung,  abgehauen  wur- 
den, um  dem  fast  gänzlichen  Mangel  an  fossilen 
Brennmaterialien  durch  die  Herstellung  von  Holz- 
kohlen abzuhelfen.  Dieses  Zcrslörungswerk  hat 
sich  bis  auf  den  heutigen  Tag  fortgesetzt,  und 
die  unausbleiblichen  traurigen  Folgen  des 
Schwindens  der  schützenden  Wälder  machen 
immer  fühlbarer. 

Die  nördliche  Hälfte  der  Insel  wird  von 
Klima  der  gemäfsigten  Zone  beherrscht,  während 
die  südliche  Hälfte  im  allgemeinen  mehr  oder 
weniger  die  vollen  Eigenthümlichkeiten  der  Tropen- 
zone trägt.  Die  Vegetation  ist  daher  eine  äufserst 
mannigfaltige. 

Ganz  Sardinien  ist  im  grofsen  Durchschnitt 
als  ein  höheres  Gebirgsland  zu  bezeichnen.  Nur 
ein  mehrere  Kilometer  breiter  Landstrich,  der 
vom  Golf  von  Cagliari  im  äufsersten  Süden  in 
nordwestlicher  Richtung  nach  dem  Golf  von  Oristano 
an  der  Westküste  verläuft,  wird  von  einer  flachen, 
an  ihren  beiderseitigen  Enden  von  ausgedehnten 


Dtdmomsnmi 


Ver- 

sieh 

dem 


Lagunen,  dem  Campidano  di  Cagliari  und  dem 
Gampidano  di  Uras,  bedeckten  Niederung  ein- 
genommen, welche  die  Südwestecke  der  Insel  von 
dem  gröfscrcn  Haupllheil  derselben  deutlich  und 
völlig  trennt.  Eine  weitere  ebenso  breite  Thal- 
ebene, welche  sich  von  dem  Nordende  des  Campi- 
dano di  Cagliari  hei  Decimomannu  in  genau  west- 
licher Richtung  über  iglesias  nach  der  Westküste 
hinzieht,  bildet  die  nördliche  Begrenzung  des  süd- 
westlichsten Theiles  der  Insel,  der  das  Ziel  meiner 
Wanderungen  gewesen  ist.  Auch  dieser  Theil 
ist  ausschließlich  als  ein  höheres  Gebirgsland  zu 
bezeichnen,  er  ist  auf  dem  nachstehenden  Kärtchen, 
in  dem  ich  auch  die  untersuchten  Eisenerz- 
vorkommen eingezeichnet  habe,  zur  bildlichen 
Darstellung  gebracht. 

3.  Die  geognostischen  Verhältnisse. 

Die  äufsere  Oberflächengestaltung  des  Gebietes 
steht  sowohl  in  orographischer  als  auch  in  gen- 

tektonischer  Bezie- 
hung mit  dem  geo- 
gnostischen Bau  des 
Gebirges,  bezw.  zu 
seiner  geologischen 
Ausbildung  und  Zu- 
sammensetzung, in 
nächster  Beziehung. 
Die  zu  Tage  aus- 
gehenden Gesteins- 
schichten gehören 
theils  den  ältesten, 
theils  den  jüngeren 
und  jüngsten  Ge- 
birgsbildungen an, 
während  die  Abla- 
gerungendesältcren 
und  mittleren  geologischen  Alters  gänzlich  fehlen. 
Die  in  dem  ganzen  Gebiet  überall  auftretenden  Thal- 
bildungen sind  in  ihrer  gegenwärtigen,  vielfach 
und  zum  Theil  weitverzweigten  Gestalt  nicht  ledig- 
lich ein  Erfolg  der  Kraft,  welche  die  Aufrichtung 
und  Faltung  der  Gebirgsschichlcn  bewirkt  hat; 
auch  die  lösende,  zerstörende  und  fortführende 
Wirkung  des  Wassers  hat  in  deutlicher  und  un- 
verkennbarer Weise  zur  weiteren,  durch  die  auf- 
richtende  Kraft  eingeleiteten  Ausbildung  der  Thäler 
und  sonstigen  Einsenkungen  wesentlich  beigetragen. 
Der  innere  geognostische  Bau  des  Gebirgslandes 
ist  im  Grunde  genommen  ein  äufserst  einfacher; 
die  äufsere  Oberflächengestallung  wurde  in  ihrem 
Gesammtbildc  nur  durch  geologische  Kraftwirkungen 
zu  einer  mannigfaltigen. 

Bei  weitem  der  gröfste  Theil  der  Oberfläche, 
im  besonderen  das  ganze  höhere  Gebirgsland, 
wird  von  den  Gliedern  der  Silurformation  bedeckt, 
deren  Schichten  an  zahlreichen  Stellen  von  aus- 
gedehnten und  zuweilen  aufserordentlich  mächtigen 
Granitstöeken  durchbrochen  sind.  Lediglich  die 
die  nördliche  Begrenzung  des  Gebietes  bildende, 
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mehrere  Kilometer  breite  Thalebene,  welche  von  j 
dem  Campidano  Hi  Cagliari  in  westlicher  Richtung 
über  Decimomannu  und  Iglesias  bis  zur  West-  j 
kiiste  verläuft,  ist  in  ihrem  kleineren  westlichen  ' 
Theile  bei  Iglesias  mit  tertiären  Ablagerungen, 
in  denen  einige  bauwürdige  Braunkohlenflölze  enl- 
balten  sind,  hauptsächlich  aber  mit  diluvialen  ; 
und  alluvialen  Bildungen,  sowie  in  ihren  tiefsten 
von  Lagunen  bedeckten  Niederungen  nördlich  von 
Cagliari  mit  solchen  der  Jetztzeit  erfüllt. 

Die  petrographische  Beschaffenheit  der  durch 
verschiedene  Steinbrüche,  durch  mehrfache  Land- 
straisen* und  Wege-Einschnitte,  sowie  an  den  steilen 
Gehängen  zahlreicher  schrofTer  Felsen  natürlich 
aufgeschlossenen  und  dadurch  gut  bekannt  ge- 
wordenen Gesteine,  welche  die  mächtige  Schichten- 
folge der  Silurformation  in  ihrer  gesummten 
Mächtigkeit  zusammensetzen,  mag  auf  den  ersten 
Blick  als  ein  recht  mannigfaltiger  erscheinen,  j 
Die  äufserst  unregelmäßige  Aufeinanderfolge  von 
röthlichen,  grauen,  blaugrauen  bis  blauen,  mehr 
oder  weniger  festen,  zum  Theil  recht  glimmer- 
reichen und  kalkigen  Thonschiefern,  von  fein- 
körnigen, geschichteten  Sandsteinen,  die  nicht  selten 
durch  eine  Anreicherung  ihres  thonigen  Binde- 
mittels mehrfache  Uehergänge  in  einen  rothen 
bis  violetten  und  grünlichgrauen  thonigen  Sand- 
schiefer sowie  sandigen  Schieferletten  zeigen,  von 
grobkörnigen  Quarzconglomeralen,  von  Kiesel- 
schiefern, sandigen  Schiefern  und  reinen  Quarziten, 
ferner  von  massigen  Kalksteinen  und  Dolomiten 
verschiedenen  Ansehens,  von  plallcnfürmigen  Kalk- 
lagern in  mannigfachen  Abarten  giebt  zunächst 
ein  Bild  regelloser  Abwechslung,  welches  in  seiner 
Verzerrung  dadurch  noch  vollständiger  gemacht 
wird,  dafs  zwischen  den  verschiedenen  Gesteinen 
nicht  minder  verschiedenartige,  mehr  oder  weniger 
krystallinische,  theils  eine  regelmäßige  Schichten- 
folge, ihcils  ganz  unregelmäßige,  stock-  oder 
lagerförmige  Massen  bildende  Gesteine  lagern. 
Im  Grunde  genommen  sind  diese  verschiedenen 
Gesteinsarten  jedoch  nur  Abarten  ein  und  der- 
selben Grundmasse  mit  verschiedenem  Gefüge, 
anderer  Structur,  wechselnden  Farben  und  Binde- 
mitteln, sowie  durch  die  häufigsten  Uehergänge 
und  Wechsellagerungen  innig  miteinander  ver- 
bunden. Zudem  beruht  diese  vielfache  Ver- 
schiedenartigkeit der  einzelnen  Gesteinsschichten 
wohl  sicherlich  nicht  auf  ihrer  ursprünglichen 
stofflichen  Zusammensetzung  allein,  sondern 
augenscheinlich  und  höchstwahrscheinlich  auch 
auf  einer  zum  großen  Theil  in  weitem  Umfange 
während  langer  geologischer  Zeiten  stattgefundenen 
und  in  der  Jetztzeit  jedenfalls  noch  fortdauernden 
Umbildung  ursprünglicher  Gesteins- 
ablagerungen  oder  daraus  hervorgegangener 
Zwischengebilde,  und  hiermit  steht  höchst- 
wahrscheinlich gleichzeitig  die  Bildung 
nutzbarer,  mehr  oder  minder  reicher 
Minerallagerstätten  der  verschiedensten 


Art  in  einem  ursächlichen  Zusammen- 
h a n ge.  Auch  wurde  diese  Erzbildung  wenigstens 
in  Einzelfällen  wesentlich  begünstigt  durch  das 
an  zahlreichen  Stellen  stattgefundene  Empordringen 
mächtiger  Granitstöcke,  an  deren  Contactdächen 
mit  den  sibirischen  Schiefern  und  Kalken  sich 
im  besonderen  mehrfach  reiche  und  edle  Roth- 
eisenerze  angelagert  beziehungsweise  ausgesehieden 
vorfinden. 

4.  Die  neuen  Eisenerzfunde. 

Die  von  mir  in  dem  südwestlichsten  Theil 
der  Insel  Sardinien  untersuchten  größeren  Eisen- 
erzablagerungen  lassen  sich  nach  der  Art  ihres 
Vorkommens  und  ihrer  Erzführung  von  vornherein 
in  folgende  Gruppen  zergliedern : 

I.  Rotheisenerze: 

a)  M.  Sissini  de  Montis.  Gangvor- 
kommen im  sibirischen  Schiefer. 

b)  M.  B a c c h i x e d d u.  Gonlactlager. 

c)  M.  Chia-Malfatan o.  Desgleichen. 

II.  Magneteisenerze: 

d)  M.  I s C r u c u r r i s.  Flölzvorkommen 
im  silurischen  Schiefer. 

Die  hei  meinen  Untersuchungen  gesammelten 
Beobachtungen  stützen  sich  lediglich  auf  natürliche 
Aufschlüsse,  die  indefs  durch  tiefeinsclmeidende 
Tliäler  und  durch  das  gänzliche  Fehlen  einer 
Decke  jüngerer  Gebirgsschichlen  allerorten  auf 
das  schönste  begünstigt  waren.  Ueberall  treten 
die  einzelnen  Vorkommen  an  den  oft  steilen  Ge- 
hängen hoher,  stellenweise  gänzlich  kahler  oder 
mit  nur  dürrem  Gebüsch  spärlich  bewachsener 
Bergrücken  mehrfach  in  ihrer  jungfräulichen  Rein- 
heit zu  Tage;  ihre  Werthschätzung  geht  aus  den 
Einzelbetrachlungen  hervor. 

a)  M . S i s s i n i de  Montis. 

Von  der  an  der  Zweigeisenbahnstrecke  Deci- 
momannu—Iglesias  gelegenen  Ortschaft  Siliqua 
führt,  anfänglich  in  südlicher,  alsdann  in  südwest- 
licher Richtung,  über  Nuxis  und  Sanladi  nach  dem 
• Golfo  di  Palmas  an  der  Westküste  eine  gut  aus* 
j gebaute  Landstraße.  Ziemlich  genau  2 km  öst- 
lich dieser  Landstraße,  und  zwar  in  etwa  8 km 
nordöstlicher  Entfernung  von  der  kleinen  Ortschaft 
Nuxis,  liegt  ein  von  Süden  nach  Norden  lang- 
gestreckter Bergrücken,  der  sich  über  die  west- 
lich gelegene  Thalsohle  bis  zu  einer  Höbe  von 
rund  1 80  m erhebt.  Seine  Gesteinsschichten 
, bestehen  fast  ausschließlich  aus  silurischen  Schiefern, 
| sie  fallen  bei  einer  allgemeinen  nordsüdlichen 
Streichrichtung  im  großen  Durchschnitt  mit  4-5 
Grad  gegen  Westen  ein.  Der  östliche  Abhang 
des  ganzen  Bergrückens  wird  von  einem  mächtigen 
Granitdurchbruchsstock  scharf  begrenzt,  während 
an  dem  westlichen  Gehänge  zwei  Parallelgänge 
an  mehreren  Stellen  deutlich  zu  Tage  treten.  Diese 
Gänge  liegen  etwa  100  bis  150  m von  einander 
i entfernt,  sie  durchsetzen  die  sibirische  Schichten- 
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folge  unter  Stunde  8 bis  9 des  bergmännischen 
Gompasses,  also  in  annähernd  sildost-nord west- 
licher Richtung,  und  fallen  durchweg  steil  mit 
über  80  Grad  gegen  Nordoslen  ein.  Ich  habe 
dieselben  von  der  westlichen  Thalsohle,  den  west- 
lichen, mit  40  bis  50  Grad  geneigten,  Abhang 
und  die  im  Durchschnitt  mehr  als  00  m breite 
Möhenkuppe  des  Bergrückens  entlang,  bis  zu  dom 
emporgedrungenen  Granitstock  an  dem  öst- 
lichen Abhang  verfolgen  können.  Deutliche  Sal- 
bänder habe  ich  nur  an  wenigen  Punkten  beob- 
achtet, so  dafs  die  immerhin  wechselnde  Mächtig- 
keit nicht  bestimmt  anzugeben  ist ; stellenweise 
beträgt  dieselbe  indefs  einwandsfrei  10  und  mehr 
Meter.  Nach  dem  ganzen  Gangverhalten  will  es 
mir  scheinen,  als  ob  hier  eine  grofse  Gangzone 
vorliegl.  Die  Erzausfüllung  besieht  am  Ausgehenden 
der  Gänge  überall  aus  Rolheisenstein  in  mehr 
oder  minder  reiner  Beschaffenheit ; an  Gang- 
arten habe  ich  namentlich  Quarz  und  Kalkspalh 
gefunden,  die  auch  sonst  die  sibirischen  Schiefer 
in  zahlreichen  mehr  oder  minder  starken  Adern 
und  Schnüren  durchziehen,  und  ein  weiterer 
kleiner,  von  Quarzmasse  durchsetzter  Bleiglanz- 
fund führte  mich  zu  der  Vermuthung,  dafs  die 
Erzausfüllung  nach  der  Teufe  zu  in  ihrer  Art 
eine  wechselnde  werden  kann.  Die  alle  Bergmanns- 
Erfahrung:  „Es  thut  kein  Gang  so  gut,  er  hat 
einen  eisernen  Hut!"  hat  schon  vielfach  ihre  volle 
Bestätigung  gefunden.  Ich  verfolgte  daher  den 
Gangzug  in  seiner  weiteren  nordwestlichen  Längs- 
erstreckung und  fand  denn  auch  alsbald  für  die 
ausgesprochene  Vermuthung  eine  kräftige  Unter- 
stützung. Gleichfalls  etwa  12  km  westlich  der 
erwähnten  Landstrafse  liegt,  in  derselben  Streich- 
richtung das  Erzvorkommen  M.  Mizas  Sermentos. 
Hier  war  ein  Zinkblende-  und  Bleiglanzgang  durch 
einen  Versuchs-Qucrsehlag  in  mehr  als  4 m Mächtig- 
keit durchfahren  mul  gut  aufgeschlossen.  Die 
anstehenden  Erzmittel  besafsen  eine  freundliche, 
vollständig  derbe  Beschaffenheit;  Zinkblende  und 
Bleiglanz  waren  innig  miteinander  verbunden 
und  von  Quarz  und  Kalkspalh  als  Gangarten  be- 
gleitet. Das  Ausgehende  des  Ganges  bestand 
dahingegen  bis  zu  mehreren  Metern  Teufe  aus- 
sehliefslieh  aus  Rotheisenstein,  der  an  einer  Stelle 
mehr  oder  minder  in  der  Umwandlung  zu  Braun- 
eisenstein begrilTen  war.  Noch  nirgends  hatte 
ich  bislang  den  „eisernen  Hut  * durch  einen  besseren 
Aufschlufs  nachgewiesen  beobachtet,  und  ich 
zweifle  nicht  mehr,  dafs  das  ganze  Rotheisenerz- 
vorkommen von  M.  Sissini  de  Monlis  nicht  auf 
eigenen  Füfsen,  sondern  auf  den  grofscn  Füfsen 
reicher  und  edler  Zink-  und  Bleierze  stellt. 

b)  M.  Bacchixeddu. 

Etwa  10  km  südöstlich  der  bereits  erwähnten 
kleinen  Ortschaft  Nuxis  liegt  in  ziemlich  un- 
wirthlicher  Gegend  das  Rolheiscnerz-Contucllager 
M.  Bacchixeddu.  Hier  hat  ein  aufserordenllicli  mäch- 


tiger Granitslock  die  silurischen  Schiefer  und  Kalke 
durchbrochen,  sich  bis  zu  300  m Höhe  über  die 
eigentliche  Thalsohle  emporgehoben  und  auf  seinen 
Berührungsflächen  mit  der  sedimentären  Schichten- 
folge zu  der  Bildung  reicher  und  edler  Rotheisen- 
erzlager die  Gelegenheit  gegeben.  Auf  einem 
breiten,  im  allgemeinen  von  Westen  nach  Osten 
mit  einem  Strich  gegen  Süden  verlaufenden  Berg- 
rücken habe  ich  das  Lager  mit  nur  wenigen 
Unterbrechungen  bis  zu  einer  Längserstreckung 
von  nahezu  2 km  in  einer  allerdings  wechseln- 
den Mächtigkeit  von  1 bis  höchstens  5 m ver- 
folgen können.  An  mehreren  Stellen  ragen  bis 
zu  3 m hohe  mächtige  Rotheisenerzblöcke  aus 
dem  während  der  langen  Dauer  der  geologischen 
Zeiten  der  Verwitterung  anheimgefallenen  Neben- 
gestein, im  besonderen  dem  Granit  und  dem 
silurischen  Kalke,  hervor.  Ihr  Anblick  kann  das 
Auge  eines  jeden  praktischen  Geologen  und  Berg- 
manns nur  mit  Erstaunen  erfüllen.  Zahlreiche 
gröfsere  und  kleinere  Rollstücke  des  Rotheisen- 
erzes lagen  am  Kufse  und  an  dem  steilen  süd- 
lichen Gehänge  des  Bergrückens;  sie  bildeten 
überall  gleichsam  die  Wegweiser  zu  dem  eigent- 
lichen Lager.  Das  Erz  selbst  ist  nach  dem  mir 
vorliegenden  Ergebnifs  einer  chemischen  Unter- 
suchung von  der  reinsten  Beschaffenheit  ; es  ent- 
hält bis  zu  69  % Eisen;  Schwefel  und  Phosphor 
sind  nur  in  Spuren  vorhanden. 

c)  M.  G h i a - M a 1 f a t a n o. 

In  der  Nähe  des  Gap  Malfalano,  der  süd- 
lichsten Spitze  Sardiniens,  etwa  1,50  km  land- 
einwärts von  der  Küste  eines  sicheren  kleinen 
Hafens  entfernt,  setzt  gleichfalls  im  Gon lacl  eines 
grofsen  Granildurehbruchslocks  mit  silurischen 
Schiefern  und  Kalken  ein  Rotheisenerzlager  auf, 
i das  ich  mit  M.  Chia-Malfalano  bezeichnet  habe, 
da  es  sich  in  nordwest-siidöstlicher  Richtung  von 
einem  kleinen  Flusse  an  jenem  Hafen  beim  Gap 
Malfatano  auf  mehr  als  3 km  Länge  mit  einigen 
Unterbrechungen  bis  nach  dem  Punkte  Gliia  un- 
mittelbar an  der  Meeresküste  erstreckt.  Die  Art 
dieses  Vorkommens  ist  mit  derjenigen  von 
M.  Bacchixeddu  vollständig  übereinstimmend.  Auch 
hier  können  zahlreiche  gröfsere  und  kleinere  Roll- 
stücke des  Erzes  gleichsam  als  Wegweiser  zu 
dem  eigentlichen  Lager  dienen;  sie  begegnen  uns 
als  freundliche  Führer  bereits  in  dem  Bette  des 
erwähnten  kleinen  Flusses  in  der  Nähe  seiner 
Mündung  und  erweisen  sich  auf  unserer  weiteren 
Wanderung  bis  zum  Ziel  als  durchaus  sicher  und 
zuverlässig.  Die  Beschaffenheit  dieser  Rotheisen- 
erze ist  gleichfalls  durchweg  rein  und  gut. 

d)  M.  Is  Crucurris. 

Das  Magneteisensleinilötz  M.  Is  Crucurris  liegt 
in  unmittelbarer  Nähe  nördlich  von  Gapolerra, 
einer  kleinen  Ortschaft  mit  rund  2000  Einwohnern, 
etwa  4 km  westlich  von  der  Küste  des  Golfo  di 
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Cagliari  entfernt.  Dasselbe  ist  in  silurischen  Schiefern 
eingelagert,  die  liier  einen  in  der  Richtung  von 
Süden  nach  Norden  langgestreckten,  mehr  als 
1 00  m breiten  Bergrücken,  der  sich  bis  zu  einer 
Höhe  von  400  bis  420  m über  die  beiderseitigen 
östlich  und  westlich  gelegenen  Thalsohlen  erhebt, 
zusam inensetzen.  Auf  der  Kuppe  dieses  Berg- 
rückens lag  das  Klotz  in  gröfserer  Ausdehnung 
infolge  eines,  augenscheinlich  noch  nicht  sehr 
alten,  Felsenrutsches  gut  aufgeschlossen  unmittel- 
bar zu  Tage.  Ich  habe  hier  eine  Mächtigkeit  von 
genau  G m und  ein  nördliches,  mit  einem  Strich 
gegen  Osten  gerichtetes  Einfallen  des  Flötzes  von 
rund  40  Grad  feslgestellt.  Dieses  allgemeine 
Flölzverhalten  findet  nach  der  Teufe  zu  eine  regel- 
mäßige Fortsetzung;  ich  habe  die  beiden  lang- 
gestreckten und  zumeist  recht  steilen  Abhänge 
des  Bergrückens  begangen,  die  Lagerung  der 
Schichtenfolge  war  eine  durchaus  regelmäfsige, 
nichts  deutele  darauf  hin,  dafs  sich  das  Flölz- 
verhalten  etwa  wesentlich  ändern  könnte.  Das 
Magneteisenerz  des  Flötzes  ist  von  sehr  reiner 
Beschaffenheit;  nach  dem  mir  vorliegenden  Er- 
gebnisse einer  chemischen  Untersuchung  enthält 
dasselbe  im  grofsen  Durchschnitt  zwischen  GO  und 
70  % Eisen;  fremde  Beimengungen  sind  nur  in 
Spuren  vorhanden. 

5.  Schlufsbemerkungen. 

Ein  prüfender  Rückblick  auf  die  vorstehenden 
Ausführungen  zeigt  im  allgemeinen,  dafs  in  dem 
südwestlichen  Thcil  der  Insel  Sardinien  noch  un- 
geahnte Schätze  in  dem  Schofse  der  Erde  ver- 
borgen liegen.  Den  wenigen  bislang  untersuchten 
Erzvorkommen  werden  bei  der  grofsen  räumlichen 
Ausdehnung  des  Gebiets  voraussichtlich  noch  eine 


beträchtliche  Zahl  ebenso  reicher  Lagerstätten 
hinzutreten,  die  alle  ihrer  Gewinnung  harren,  ln 
den  erwähnten  Fällen  liegt  überall  die  absolute 
Bauwürdigkeit  vor.  Allein  über  Sardinien 
und  seinen  Bergbau  sind  bei  uns  immer  noch 
recht  wenig  klare  Vorstellungen  verbreitet,  ob- 
wohl bei  Iglesias  zur  Zeit  der  alle  Bleierz-  und 
der  neuere  Galmei-Bergbau  in  voller  Bliilhe  steht. 
Ich  habe  es  mir  daher  Vorbehalten,  die  natür- 
lichen Grundlagen  des  Erzbergbaues  auf  der  Insel 
Sardinien  und  den  gegenwärtigen  Stand  der  dortigen 
Montanindustrie  in  einer  besonderen  Bearbeitung 
alsbald  zu  einer  übersichtlichen  und  eingehenden 
Darstellung  zu  bringen.  Mich  haben  jedenfalls 
die  mächtigen  und  edlen  Erzanhn'iche  der  von 
mir  besuchten  Vorkommen  immer  aufs  neue  in 
hohem  Mafse  überrascht,  und  wenn  ich  hier  auch 
die  F ragen  über  die  w i r l h S o,  h a ft  1 i c h e B a u • 
Würdigkeit  der  einzeln  betrachteten  Eisenerz- 
lager aus  den  eingangs  bereits  erwähnten  nahe- 
liegenden Gründen  unberührt  lassen  nnifste,  so 
darf  ich  doch  zum  Schlafs  den  Wunsch  und  die 
Hoffnung  aussprechen,  dafs  die  einmal  gegebenen 
Grundlagen  alsbald  zu  der  Errichtung  eines 
lohnenden  Bergbaubetriebes  führen  möchten,  und 
dafs  dieser  künftige  neue  Bergbauzweig,  der 
Eisenerzbergbau  in  dem  südwestlichen 
Th  eil  der  Insel  Sardinien,  zum  Nutzen 
seiner  demnächstigen  Besitzer  und  Arbeiter,  sowie 
zum  Wohle  der  Gemeinden,  in  denen  er  umgehen 
wird,  glückliche  Kinderjahre  verleben,  sich  immer 
günstiger  und  kräftiger  gestalten  und  recht  lange 
gedeihen  möge. 

Allen wald-Sulzbach  bei  Saarbrücken, 
im  Mai  1897. 


Die  Eisenindustrie  in  Siidrufsland.* 

(Nach  Prof.  Anton  Radzig.) 


Am  Ende  des  vorigen  Jahrhunderts  übertraf 
die  Roheisenerzeugung  Rufslands  sehr  bedeutend 
diejenige  Grofsbritanniens.  Die  Ursache  zu  der 
ungeheuren  Zunahme,  mit  welcher  inzwischen  die 
englische  Roheisenerzeugung  der  russischen  voran- 
geeilt ist,  liegt  darin,  dafs  die  Engländer  schon 
im  vorigen  Jahrhundert  zum  Schmelzen  des  Roh- 
eisens Steinkohle  verwendeten,  während  man  in 
Rufslarid  bis  zur  neueren  Zeit  hauptsächlich  auf 
vegetabilischen  Brennstoff  angewiesen  war. 

Eine  geschichtliche  Uehersichl  der  Entwicklung 
der  russischen  Eisenindustrie  in  den  verschiedenen 
Dislriclen  wird  die  obige  Annahme  bestätigen. 
Die  vom  Comptoir  der  russischen  Eisenindustrie! Icn 


herausgegebenen  „Materialien  für  Geschichte  und 
Statistik  der  Eisenindustrie  Rufslands“  liefern  uns 
die  besten  Angaben  in  dieser  Beziehung. 

Im  Ural  dalirt  die  Eisenindustrie  vom  Anfang 
des  17.  Jahrhunderts.  Die  ersten  Werke  sind 
dort  vom  Staate  errichtet  worden.  Der  erste 
private  Eisenfabricanl  im  Ural  war  Nikita 
Demidow,  der  zuerst  vier  Fabriken  errichtet 
hat.  Sodann  gelang  es  seinen  Erben,  die  Zahl 
der  Hütten  bis  auf  30  zu  vergröfsern. 

In  Centralrufsland  entwickelte  sich  die  Eisen- 
industrie sehr  langsam  in  den  Gouvernements : 
Tula,  Rjäsan,  Kaluga,  Örel,  Pensa,  Woronesch, 
Tambow,  Wladimir  und  Nishnij-Nowgorod. 

Im  Rayon  ( Honelz  fanden  die  ersten  Schür- 
fungen auf  Eisenerze  im  Jahre  IG70  statt,  wobei 
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die  aufgefundenen  Lager  an  einen  Dänen  j 
v.  Rosenbusch  verpachtet  wurden  mit  der 
Bedingung , eine  gewisse  Menge  von  Kanonen  : 
und  Flinten  an  die  Regierung  zu  liefern;  letztere  | 
wurden  in  der  Petrowsclien  Fabrik  (gegründet 
1678)  hergestellt.  Später  wurden  in  diesem 
Districl  noch  einige  Werke  errichtet , welche 
nachher  in  den  Staatsbesitz  übergegangen  sind.  1 
Ks  wurde  damals  zum  erstenmal  mit  Hülfe  von 
ausländischen  Arbeitern  die  Verfertigung  von  j 
Stahl,  Blechen,  Draht,  Nägeln,  Ankern  u.  s.  w.  I 
eingeführt.  In  den  letzten  Jahrzehnten  wurden  j 
einige  Versuche  gemacht,  im  Gouvernement  Olonetz  i 
eine  private  Eisenindustrie  einzuführen ; sie  blieben 
aber  ohne  jeglichen  Erfolg. 

Die  Regierung  war  eifrig  bemüht,  in  Rufsland  ' 
die  Eisenerzeugung  mit  mineralischem  Brennstoff 
einzuführen , hauptsächlich  im  Süden , wo  Eisen- 
erze und  Steinkohlen  in  ausgedehnten  Lagern 
vorhanden  sind.  Schon  im  Jahre  171)7,  bei  der 
Gründung  der  Luganschen  Fabrik  im  Gouverne-  i 
ment  Jokaterinoslaw,  sodann  in  den  30  er  Jahren  ! 
wurden  Versuche  behufs  Erzeugung  von  Roheisen  j 
mit  mineralischem  Brennstoff  angoslellt , welche 
jedoch  keinen  Erfolg  hatten.  Den  gleichen  Miß- 
erfolg erntete  die  in  Kertsch  I8i8  gegründete 
Fabrik  zum  Verschmelzen  der  dortigen  Erze  mit 
dem  Donschen  Anthracit.  Der  Mangel  an  Eisen 
im  Süden  hemmte  die  Entwicklung  der  Industrie 
und  war  besonders  für  den  Ackerbau  nachlhcilig; 
trotzdem  entstand  in  diesem  Dislrict  bis  zum 
Ende  der  50  er  Jahre  keine  Eisenhütte. 

Im  Jahre  ist  1 wurde  die  Einfuhr  von  Roh- 
eisen und  Gufswaaren  auf  dem  Seeweg  gänzlich 
verboten ; an  der  Landgrenze  betrug  der  Zoll 
für  Roheisen  1 Ruh.  3 Kop.,  und  seit  1850 
50  Kop.  f.  d.  Pud.  Dieses  Verbot  erstreckte  sich 
auch  auf  die  Einfuhr  von  Eisen , dessen  Zoll  an 
der  Landgrenze  1 Ruh.  38  Kop.  für  Sort-  und 
3 Ruh.  60  Kop.  für  Blecheisen  betrug,  lieber 
ein  völliges  Einfuhrverbot  konnte  natürlich  das 
Schutzzollsystem  nicht  mehr  gehen ; indessen 
stiegen  die  Preise  ungewöhnlich  hoch,  die  Bevölke- 
rung vermochte  nicht  den  Bedarf  an  Eisen  zu 
decken,  und  die  Industrie  rnufste  in  ihrer  Ent- 
wicklung stocken. 

Die  Roheisenerzeugung  in  Rufsland  und  Groß- 
britannien entwickelte  sich  unter  der  Herrschaft 
des  Schutzzollsystems  in  Rufsland  folgendermafsen : 


sc 

Grofsbrituniiieii 

K u l'sla  u d 

Jahr 

in 

Tonnen 

Di«  Zu- 
nahme in“  n 
im  Vergleich 
mit  IS2S 

Diu  Zn 

Ul  iialiniain“/« 

Tonnen  im  Vergletd. 
1 " j mit  Ut» 

18*8.  . 

430744,9 



149  254, li 

18»),  . 

681  440,8 

58 

182  948,2  23 

18U>.  . 

1 433  831,5 

435 

185  618.2  24 

1860.  . 

2 248  155,0 

422 

22  i 551.0  52 

1857  . . 

3 731  331,2 

7<W 

1 

278  0>t  i,0  s7 

Das  Schutzzollsystem  hat  also  die  russische 
Roheisenerzeugung  nicht  zu  verdoppeln  vermocht, 
während  die  englische  Roheisenerzeugung  in  der- 
selben Zeit  um  766  % zugenommen  bat. 

Die  Ursache  der  Stockung  der  Uralschen  In- 
dustrie mufs  danach  nicht  etwa  in  einem  Schulz- 
mangel gesucht  werden,  sondern  in  dem  Umstande, 
dafs  die  Uralschen  Hütten,  dank  den  Schutz- 
zöllen, bei  dem  alten  Erzeugungsverfahren  ver- 
blieben, während  die  Erzeugungsverhältnisse  von 
Eisen  und  Roheisen  sich  in  den  letzten  40  bis 
50  Jahren  wesentlich  geändert  haben. 

Nach  dem  Tarif  vom  Jahre  1857  waren  für 
die  Einfuhr  der  einzelnen  Eisensorten  folgende 
Zölle  zu  entrichten : 


E i n f u h r 

u.  d.  Landwege  zur  Sen 

Kopeken  1.  d.  I*  u d 

Roheisen 

15 

15 

Stabeisen 

30 

J 30—70 

Bleche 

60 

90 

Kiscllgufs 

50 

80 

Instrumente 

50 

8o 

Eisen  waa  re» 

1 Rubel 

1 Rubel 

.Maschinen  wurden  wie  früher  zollfrei  eingeführt. 
Im  Jahre  1850  wurde  der  Zoll  für  Roheisen  bis 
auf  5 Kop.  f.  d.  Pud  herabgesetzt  (bei  der  ent- 
sprechenden Aenderung  des  Zolls  von  Eisen  und 
Stahl),  und  im  Jahre  1861  erfolgte  eine  gänzliche 
i Zollaufhebung  für  Metalle,  die  für  den  Maschinen- 
; bau  eingeführt  werden. 

Bei  dem  Zoll  von  5 Kop.  f.  d.  Pud  Roheisen 
! gestaltete  sich  die  Roheisenerzeugung  im  Ural,  in 
Südrufsland , Polen  und  im  übrigen  Rufsland 
(mit  Ausschlufs  Finlands)  folgendermafsen : 


Jahr 

im  im 

Um!  1 SU  Uon 

i 

t : i 

in 

l’oleu 

t 

im  übrigen 

Rurbland 

t 

Ins- 

gesummt 

t 

1860 

237  722,9  — 

22  769,9 

60  360,3 

320  753,1 

1861 

233  021.9  1 — 

23  390,6 

52  874,6 

309  287,1 

1862 

171149,5  — 

25  274,3 

41  392,3 

238  116,1 

1863 

195  266,0  1 — 

20  884,5 

50  106,4 

266  256,9 

1864 

205  290,5 ! — 

25  700,2 

55  479,1 

286  469,8 

1865 

201  949,0 1 — 

22  129,4 

60  884,5 

284  962,9 

1866 

206  060,41  — 

21  539,7 

58  951,6 

286  55 1 ,7 

1867 

203  095,6  — 

II  531.5 

61  916,4 

276  543,5 

1868 

226  977,7  — 

12  940,2 

70  990,9 

310908,8 

1869 

219  524,7'  — 

30810,8 

63  570,8 

313  606,3 

1870 

242  374,9 

28  402,9 

69  189,1 

339  966,9 

1871 

2 Mi  486,3  556,9  26  502,8 

65  569, 1 

339  1 15,1 

1872 

248  288,0  6.093,4 

,27  633,1 

66  011,4 

348  025,9 

1873 

254  610,7  8 271,9 

31  859,1 

<i6  535,6 

361  277.3 

1874 

244  176,6  8 124,5 

31  122,0  73  579,0 

357  002.1 

1875 

289  762,2  10  204,7 

3t  957,4  75  921,3 

107  845,6 

1876 

301  850,6  IC.  724,0 

29  369,3  168  894.3 

416  838,2 

: ! 


Im  Jahre  1868  ist  eine  kleine  Aenderung  in 
der  Zollhöhe  cingelrelen ; cs  wurden  folgende  Zölle 
eingeführt : 


510  Stuhl  und  Eisen. 


Ute  Eisenindustrie  in  Südrufsland. 


1.  Juli  181)7. 


für  Roheisen 5 Kop. 

„ Stal  leisen 35  , 

, Rieche 50  . 

. Gufswaaren 50  , 


im  übrigen  blieben  die  Zölle  von  1857  ungehindert. 

Im  Jahre  1877  wurde  festgesetzt,  dafs  der 
Zoll  in  Gold  erhoben  werden  soll,  was  eine  Er-  | 
höliung  iles  Schutzzolls  anfangs  um  30  % , sodann  ! 
um  (»0  % bedeutete.  Am  1.  Juli  1884  wurde 
abermals  der  Roheisenzoll  erhöht  und  zwar  bis 


auf  1)  Kop. ; sodann  gingen  die  Erhöhungen  ganz 
systematisch  vor  sich : 1 885  bis  auf  1 2 Kop., 
1880  15  Kop.,  1887  25  Kop.,  1891  30  Kop. 
Gold  oder  t5  Kop.  Credit  (für  eine  Waare,  deren 
Preis  in  England  nicht  20  Kop.  übertraf). 

Die  Roheisenerzeugung  entwickelte  sich  unter 
diesen  Verhältnissen  folgendermaßen : 


Jahr 


Süd- 

rufsland 

Das  übrig« 

Ural 

Polen 

Rufxland 

(aufser 

Finlund) 

t 

1 

t 

) 

Ins- 

gesamnit 


203 
8 -jm; 
:ik) 
toi 
::i  2 

: 323 

a 

353 
343 
383 
3 


J 3u 


t 3 ix 


IST  7 
187: 

1879 
1X80: 
1881 
188 
iss:. 

188 
188? 

1880 
18S7 
1888  31» 
I881)|-R 
I81H 
181)1 
1892  5 
181)3  51 
18!)  t: 
1895  5 


);> 
> 15:; 
190 
>01 
)3 
>30 
>51 


013.7 
0)10,4 
303,5 

441.1 

595.9 
1-23,9 

079.1 

391.1 
660,0 
177,4 

717.9 

758.8 


23 

24 
15 
17 
22 
29 
29 
29 
32 
47 
«5 
80 


011,9  142 
857,01217 
138.7  249 

588.4  278 

832.4  325 
854,5 j 43  4 
000,8  550 


980.3  31  307,7  58  98t, 4 

258.8  35  331,7  55  724,8 

440.3  32  001,7  58  722,3 

837.8  43  805,0  04  220,0 

915.0  48  110,8  04  832,0 

271.1  42  882,8  83  603, 5* 

746.1  44  619,1  67  633, oi 

015.0  41  736,2  74  200.91 

410.0  45  077,8  73  480,7; 

010.0  48  877,9  78181,7. 

520.0  04422,5  82  735,4! 

846.8  83  047,0  84  242,3 

031.0  92  306,8  93  447,9 

057.4  127  250,2  105  001.9 
549,3  127  272,0  1 10  330.8 

935.0  15))  745.1  117  985,2  1 

454.2  105012,1  131  351,2  I 

043.3  173  595.2  107  005,7  1 

500.8  184520,7  108  370,0  1 


377  340,1 
401  981,7 
410  133,8 
427  370,5 
448  484,3 
458  181,3 
405  077,3 
-488  009,2 
504o:i5,l 
517  247,0 
596  395,8 
647  494,5 
732  857,0 
904  372,5 
983  291,4 
049  253.7 
125  0 49,9 
312  758,7 
154  298,3 


Von  1877  bis  188-4  betrug  der  Roheisenzoll 
5 Kop.  Gold  f.  d.  Pud,  wobei  eine  Zunahme  der 
Erzeugung  um  20  'y,  zu  verzeichnen  war.  Von 
1887  bis  181U  betrug  der  Zoll  25  Kop.  f.  d.  Pud, 
und  die  Erzeugungszunalime  für  diese  Zeit  war  65  % . 
Jedoch  isl  die  Zollerhöliung  nur  eine  scheinbare 
Ursache  der  Erzeugungszunahme.  Die  russische 
Roheisenerzeugung  war  unter  allen  Zöllen,  hohen 
und  niedrigen,  in  beständiger  Zunahme  begriffen. 
Diese  Zunahme  hing  hauptsächlich  mit  der  ge- 
steigerten Verwendung  der  mineralischen  Brenn- 
slolTe  zusammen ; diese  letztere  aber  beginnt  in 
den  südlichen  Werken,  wie  bereits  erwähnt  wurde,  ; 
erst  seit  1871. 


Um  ein  richtiges  Bild  von  dem  Roheisen- 
verbrauch  Rußlands  zu  erhalten,  muß  man 
noch  die  Angaben  über  die  Einfuhr  beachten; 
dieselbe  gestaltete  sich  in  den  Jahren  1857  bis  1876 
folgendermaßen : 


Jahr 

Ruinösen 

t 

Roheisen- 

fabricat« 

t 

Eisen  tllld 
Stahl 

1 i 

Kih<vi-  und 
HUhl- 
fabricat« 
t 

Ma- 

schinen 

t 

1857  . . 

1 081 

246 

3 391 

4 865 

- 

1858  . . 

4 783 

475 

4400 

4 93)) 

— _ 

1859  . . 

8 403 

328 

9 255 

6 159 

1860  . . 

9 255 

491 

18  903! 

6 732 

— 

1861  . . 

3 653 

672 

10  282 

6 7t>5 

— 

1862  . 

1 818 

703 

16:496 

7 240 

— 

1863  . . 

5 799 

541 

26  929 

6 798 

— 

1864  . . 

6 126 

819 

31  957 

6 765 

— 

1865  . . 

10  238 

5 35« 

46  929 

10  762 

— 

1866  . . 

14  889 

7 207 

59  885 

14  398 

— 

1867  . . 

18  772 

11  515 

200  491 

27  371 



1868  . . 

30  925 

1 1 679 

129  205 

43  440 

— 

1869  . . 

31  974 

19  689 

257  510 

85  242 

31  515 

1870  . . 

31  -482 

30  057 

314  774 

107  84« 

40  819 

1871  . . 

5))  680 

14  120 

252  383 

43  129 

32  334 

1872  . . 

29  844 

14005 

217  461 

29  304 

36003 

1873  . . 

40  950 

38  363 

268  7 14 

50  «47 

34  005 

1874  . . 

54  660 

1 1 384 

307  813 

45  995 

40  213 

1875  . . 

63  «69 

11  873 

322  080 

49  869 

48  812 

1870  . 

15  S-J»3 

328  288 

41  212 

41  294. 

Die 

durchschnittliche 

Einfuhr 

betrug 

für  das 

Jahrzehnt  1857  bis  1866  6601  t Roheisenf. d. Jahr, 
1687  t Gufswaaren,  23  423  400  t Eisen  lind 
Stahl  und  7535  t Eisen-  und  Stahlfabricale,  während 
die  inländische  Roheisenerzeugung  im  Durchschnitt 
jährlich  280  326  t betrug.  Im  Jahrzent  1867  bis 
1876  wurden  im  Durchschnitt  jährlich  eingeführl 
an:  Roheisen  40  672  1,  Gufswaaren  18215  t,  Eisen 
250  860  t und  an  Eisen-  und  Stahlfahricalcn 
52350  t ; die  durchschnittliche  jährliche  Erzeugung 
betrug  zu  gleicher  Zeit  350  417  t. 

Die  Ursache  der  gesteigerten  Einfuhr  in  den 
Jahren  1867  bis  1876  ist  lediglich  auf  die  Er- 
weiterung des  russischen  Eisenbahnnetzes  zurück- 
zuführen, ebenso  wie  die  Fortschritte  der  russischen 
Eisenbahnen  vor  Allem  der  zollfreien  Einfuhr  von 
Maschinell  zu  verdanken  sind.  Im  Jahre  1882  waren 
im  Ural  60  Hochöfen  mit  kaltem  Wind  im  Betrieb, 
im  Jahre  1800  45  Hochöfen,  im  Jahre  1803  endlich 
arbeiteten  nur  30  Hochöfen  von  insgesamml  113 
mit  kaltem  Wind,  ln  ganz  Rußland  arbeiteten  im 
Jahre  1803  bloß  56  Hochöfen  mit  kaltem  Wind. 


m 


Die  Leistungsfahligkeit  der  Hochöfen  im  Ural, 
Polen  mid  Süd  rufsland  war  folgende: 


Ural 


Polen  Södrufslam 


1882 

iss:: 

1884 

1885 

ISS«  I 

1887  I 

1888 
1889 
INI«) 

1891 

1892 

1893  I 


103  302424  293« 
101  32307!)  3199 
103  342391  3325 
UM  353««  1 3401 
0«  343177  3238 
01  :t83718  3799 
107  393759  3«8ll 
10«  405012  3821 
107!  453857  4242 
110  490139  4455 
109  501588  4603 
13.503832  4459 


42883  1383 


44619  1394 
4173«  1987 
45078  21  47 
■48878  2222 
«44232801 
83047  3079 
92367  3195 
112725«  4242 
127273  410« 
150745  4711 
165012  5690 


19271  9757 
29746  7437 
29615  74o4 
3211«  108)15 
47011  15343 
«5520  13104 
86847  1 4474 
142031  17754 
217657  24184 
2495  49  2278« 


279035  23213 
325454  25035 


Uigitizöcffiy^Bog 


1 . Juli  1897 


Pie  Eisenindustrie  in  Südrufsland. 


Stahl  und  Eisen.  511 


Es  ist  nicht  zu  verkennen,  dafs  in  der  Leistung 
der  Hochöfen  für  die  letzen  zwölf  Jahre  ein  be- 
deutender Fortschritt  zu  verzeichnen  ist.  Beim 
Vergleich  der  Leistung  der  russischen  Hoch- 
öfen mit  derjenigen  der  westeuropäischen  stellt  sich 
heraus,  dafs  Südrufsland  in  dieser  Hinsicht  den- 
selben Grad  wie  Westeuropa  erreicht  hat.  ln 
England  betrug  die  Leistung  der  Hochöfen  im 
Jahre  1894  durchschnittlich  23210  t,  wobei  die 
Hochöfen  neuester  Construction  49  140  t jährlich 


erzeugten ; in  Belgien  betrug  die  Leistung  eines 
Hochofens  im  Durchschnitt  25  880  t,  in  den 
Vereinigten  Staaten  Nordamerikas  etwa  49  1 40  t. 

Als  Ergänzung  dieser  Zusammenstellung  möge 
hier  ein  Vergleich  der  Leistung  der  russischen 
Arbeiter  und  der  belgischen  angeführt  werden. 
Nimmt  man  die  Leistung  der  belgischen  Arbeiter  als 
Mafsstab,  so  gestaltet  sich  der  Betrieb  in  Hufsland 
hinsichtlich  der  erforderlichen  Arbeitskräfte  und 
der  wirklich  thäligen  folgendermafsen : 


Erzeugung 
im  Jahre  1893 

Die  erforderlichen  Arbeiter  zur 
Erzeugung  aiigegebenerMengcn 

Ins- 

gesamrnt 

Die 

wirklich 

thäligen 

Arbeiter 

HubciKcn 

Eisen 

Stahl 

Kohiüsoti  | 

Eifdn 

Suhl 

Ural 

503  832 

280  245 

74  463 

1790 

8340 

1085 

11  165 

142  486 

Polen 

165012 

131  302 

1 18  673 

570 

3 910 

1730 

6 210 

1 1 247 

Siidrufsland 

325  454 

52  064 

227  027 

1121 

1 850 

3310 

(i  284 

14010 

3434 

14100 

6125 

23  659 

167  743 

In  Polen  und  Siidrufsland  arbeiteten  zweimal 
soviel  Arbeiter,  als  deren  in  Belgien  zur  Erzeugung 
derselben  Menge  erforderlich  wären.  Was  aber 
den  Ural  betrilft , so  ist  die  Beschäftigung  von 
130  000  Arbeitern  mehr  geradezu  überraschend. 
Wahrscheinlich  sind  sie  in  der  Vorbereitung  des 
Brennmaterials  beschäftigt,  was  mit  dem  System 
der  Hochöfen  mit  kaltem  Wind  Zusammenhänge 
da  in  den  letzteren  dreimal  so  viel  Brennstoff 
verbraucht  wird,  als  hei  heifsem  Wind.  Hätten  j 
aber  die  ' uralsoben  Hütten  mit  Steinkohle  gear- 
beitet, so  würde  die  Zahl  der  erforderlichen  Ar- 
beiter zur  Gewinnung  von  1 (>38  000  1 Steinkohle 
etwa  7800  Mann  betragen.  Im  Ural  waren  im 
Jahre  1893  mit  der  Erzgewinnung  20  787  Arbeiter 
beschäftigt , wobei  die  Förderung  1 028  435  l 
Eisenerz  betrug,  mithin  rund  49  t für  einen 
Mann.  In  Südrufsland  waren  dagegen  im  selben 
Jahre  hlofs  1 705  Mann  angestellt,  und  die  Förde- 
rung betrug  635  102  t oder  372  l auf  jeden 
Arbeiter.  In  Polen  ist  die  Ausbeute  von  229  740  t 
Eisenerz  auf  5923  Arbeiter  vertheill,  es  kommen 
folglich  nur  39  t auf  jeden  Arbeiter.  Der  Ural 
und  Polen  stehen  somit  hinsichtlich  der  Leistungs- 
fähigkeit der  Arbeiter  weit  hinter  Südrufsland. 

Was  die  Motoren  betrilft,  so  hat  sich,  wie 
aus  der  nachstehenden  Tabelle  zu  ersehen  ist, 
ihre  Zahl  und  ihre  Leistungsfähigkeit  bedeutend 
vergröfserl. 


Jahr 

Wasser- 

räder 

Turbinen 

Dampf- 

maschinen 

Zahl 

der 

Loco- 

mohilen 

...  . i’ferdo- 

7**hl  ktina 

..  . . l’ferde- 
/jM  kritfle 

Zahl  ' 

krüfte 

1882  . . 

1547  27  097 

163  8 261 

726  31  432 

74 

1890  . . 

931  20  507 

362  18  593 

904  57  1 l-s 

126 

1891  . . 

910  19  993 

384 1 19357 

988  64  894 

169 

1892  . . 

818  18  923 

392  20  313 

1010  69  235 

147 

1893  . . 

822  17  342 

388  21  209 

1010  73  177 

i 

299 

Von  den  im  Jahre  1893  in  Betrieb  befind- 
lichen 1040  Dampfmaschinen  entfielen  auf  den 
Ural  293  mit  16  954  IIP,  Südrufsland  218 
mit  21  198  HP,  und  Polen  126  mit  8877  HP. 

Zum  Schlufs  der  Erzeugungsübersicbl  mögen 
hier  einige  allgemeine  Daten  über  die  Erzeugung 
von  Eisen  und  Stahl  in  den  russischen  Hütten- 
werken angeführt  werden. 

In  den  Hauptbezirken  wurden  erzeugt : 


Jahr 

Ural 

Süd- 

rulHlaiid 

... 

Pulen 

Da» 

Übrig« 

HulsUnd 

Ina- 

gcnaminl 
m.  Finland 

Eiuun  mul 
Stahl 

t 

- -- 

Eisen  und 
Stahl 

t 

Einen  und 
Stuhl 

t 

Eison  und 
Stahl 

t 

Eisen  und 
Stahl 

t 

1860  . . 

165  618 



11  122 

35  250 

21 1 990 

1865  . . 

131  777 

— 

14  758 

32  024 

1 79  450 

1870  . . 

151  670 

— 

12  318 

93  284 

257  281 

1875  . . 

188  730 

16  364 

19  525 

92  121 

316  740 

1876  . . 

184  373 

20426 

17  766 

88  075 

310  630 

1877  . . 

183  816 

21  392 

18  673 

86  978 

310  859 

1880  . . 

216  003 

26  536 

92  744 

264  094 

599  377 

1884  . . 

236  592 

29  337 

1 15  135 

188  124 

569  188 

1890  . . 

285  553 

1 41  018 

124  047 

260  049 

81 1 597 

IS91  . . 

305  487 

180  082 

124685 

271  252 

881  506 

1892  . . 

328  001 

240  606 

156  855 

286  781 

1 012  333 

1893  . . 

35  t 709 

289  07 1 

188  223 

:«I5  012 

1 137  018 

Die  Eisen-  und  Stahlerzeugung  Hufshuids  ver- 
gröfserle  sich  von  1860  bis  1890  um  das  Vier- 
fache, wobei  die  neuen  Hüttenwerke  mehr  Neigung 
zur  Stahlfabrication  zeigten. 

Uebcr  die  Stahl-  und  Eisenerzeugung  Hufs- 
lands (mit  Pinland)  gehen  folgende  Zilferu 
Aufschlufs : 


1881 

362  227 

200  901 

1885  1 

362  276 

192  891 

1886  j 

302  299 

241  785 
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Jahr 

E i h o n 

in 

Stahl 

Tonnen 

1887 

369  402 

225  487 

1888 

36+537 

222  293 

1889 

+27  780 

258  738 

1 890 

+33  185 

378  427 

1891 

+18  026 

+33  +80 

1892 

+97  1 1 1 

51+971 

1893 

+98  968 

630  777 

i 


Wie  aus  der  Tabelle  ersichtlich,  ist  die  haupt- 
sächliche Zunahme  der  Erzeugung  dem  aufser-  , 
ordentlichen  Steigen  der  Stahlerzeugung  zuzu-  | 
schreiben.  Unter  der  Menge  des  erzeugten  Stahls  j 
waren  Slahlschicnen  (in  Tonnen): 


lin  Jahre  188+  . 10  88+ 

„ „ 1885  . 95  528 

, , 188«  . 1 11005 

„ , 1887  . 80  978 

, „ 1888  . 68  080 


im  Jahre  1889  . 88  85+ 
, , 1890  . 166  110 

, . 1891  . 172023 

, , 1892  . 193  186 

. . 1893  . 193  251 


Die  Erzeugung  von  Stahlschienen  in  den  letzten 
zwei  Jahren  (1894  bis  1895)  kann  auf  491  400  t 
geschätzt  werden.  Die  Eisenbahnen  bestellten 
hei  den  Fahricanten  Stahlschienen  in  den  letzten 
12  Jahren  etwa  180180  t;  der  durchschnittliche 
Preis  betrug  180  bis  200  Kop.  f.  d.  Pud;  außer- 
dem hat  die  Kegicrung  von  1878  bis  1893  die 
Slahlschienencrzeugung  mit  23  Millionen  Hubeln 
prämiirt.  Zur  Zeit  werden  Stahlschienen  an  die 
Eisenbahnen  mit  155  Kop.  f.  d.  Pud  verkauft. 


Wie  hoch  die  Preise  sind,  welche  die  russischen 
Eisenbahnen  entrichten,  ist  aus  einem  Vergleich 
mit  den  entsprechenden  Preisen  in  Amerika  zu 
ersehen : 


Jahr 

K7';,,d  iduoÄtch 

ziiiu  1.  Januar  , , 

• ittt  Jahre 

in  Ko|H?kcu  Metall 

isst 

+0 

6 + 

1885 

+8 

60 

1886 

+8 

72 

1887 

+8 

77 

188S 

+3 

62 

1889 

42 

61 

ISf  Kl 

71 

66 

1891 

50 

62 

1892 

+3 

63 

1898 

40 

58 

189+ 

37 

5(1 

1895 

37 

51 

Nimmt  man 

an,  dafs  das  Mehr,  das  die 

russischen  Eisenbahnen  für  Slalilschioiicu  voraus- 

gabt  haben,  dem 

Zollsatz  (von  1881  bis  1891 

50  Kop.  Gobi  f.  «I.  Pud;  von  1.  Juli  1891  bis 

8.  März  1894  00  Kop.  Üold  f.  d.  Pud;  vom 
8.  März  1894  bis  I.  .Januar  1890  50  Kop. 
(«old  t.  d.  Pud)  entspricht,  so  betragen  diese 
überflüssigen  Ausgaben : 


Jahr 

Schieuen- 
vei brauch 
in  Tonnen 

Ueberflflssigc 
Ausgaben 
in  1U00  Muhet 
Crodi  t 

188+ 

9 t 922 

1885 

97  101 

1886 

11  + 005 

1887 

88  :!37 

33  512 

1888 

6 + 717 

1889 

97  3+6 

1890 

1 75  +95 

1891 

17+  +1 1 

| 3 975 

1 +813 

1892 

199  525 

10  963 

1893 

251  335 

13  810 

189+ 

255  7(Hl 

1 2 250 
( 9 375 

1895 

255  700 

13  500 

Es  mufs  noch  dabei  hervorgehoben  werden, 
dafs  die  überflüssigen  Ausgaben  der  russischen 
Eisenbahnen  thalsächlich  den  Zollsatz  weit  über- 
treflen,  da  letztere  keine  Möglichkeit  haben,  die 
Waare  im  Auslande  zu  bestellen. 


Ueber  den  gesammlen  Roheisenverbrauch  Hufs- 
lands seit  1809  giebt  folgende  Tabelle  Aufschluß : 


Jahr 

Verbrauch 
in  Tonnen 

Jahr 

Verbrauch 
in  Tonnen 

Jahr 

. Verbrauch 
in  Tuntn*n 

1869 

8+9  287 

1878 

1 051  760 

1887 

: 86+  +22 

1870 

1 003  979 

1879 

1 077  657 

1888 

905  961 

1871 

829  811 

1880 

1 021  752 

1889 

1 080  29  + 

1872 

770  138 

1881 

976  387 

1890 

1 283  209 

1873 

886  256 

1882 

917  681 

1891 

1 26 1 276 

187  + 

936  +28 

1883 

9+3  930 

1892 

1 317  ++3 

1875 

1 036  133 

188+ 

I 016  559 

1893 

1 55+  +7s 

1876 

1 Ol  1 268 

1885 

881  +08 

189  + 

2 090  989 

1877 

88+012 

1886 

965  110 

1895 

! 2 232  283 

Bei  solch"  steigendem  Verbrauch  wurde  die 
Bevölkerung  durch  das  Schutzzollsystem  mit  un- 
geheuren überflüssigen  Ausgaben  belastet.  Jedoch 
entfällt  der  hauptsächliche  Schaden  dieses  Systems 
auf  die  Entwicklung  des  Maschinenwesens.  Dank 
«ler  hohen  Preise  von  Maschinen  kommt  in  Hufsland 
die  Errichtung  einer  Graupenmühle  um  50  % 
Iheurer  zu  stehen  als  im  benachbarten  Deutsch- 
land. Als  Folge  davon  ist  eine  verhältnifsmäfsig 
sehr  schwache  Entwicklung  der  Mühlenimluslrie 
in  der  Kornkammer  Europas.  So  paradox  es 
auch  klingen  mag,  läfsl  sich  aus  den  in  Hufsland 
herrschenden  Mchlpreisen  berechnen,  dafs  das 
amerikanische  Mehl,  wenn  kein  Einfuhrzoll  wäre, 
in  Petersburg  vortheilhaften  Absatz  linden  könnte. 

Im  Juli  1891  wurde  der  Hoheisenzoll  auf 
30  Kop.  Metall  f.  d.  Pud  erhöht,  was  nach  dem 
damals  herrschenden  Guns  43,5  Creditkopukcn 
ausmachtc.  Infolgedessen  stieg  der  Hohcisenpreis 
im  selben  Jahre  um  IG  Kok.  f.  d.  Pud,  während 
in  England  der  Preis  unverändert  blieb. 

Nachstehende  Tabelle  zeigt  die  höchsten  Preise 
von  Stab-,  Blech-,  Kessel-  und  («ufseisen  auf  dem 
Jahrmarkt  in  Nislmij- Nowgorod  seit  dem  Jahre  1 855 : 
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Jahr 

Stabe  igen 

Blech 

KtMelblttth 

Rohoison 

in  Creditkojicken  f.  d.  Pud 

1855 

97 

200 

190 

130 

1860 

145 

360 

240 

120 

1867 

150 

270 

ISO 

■ 

1869 

140 

300 

250 

155 

1873 

200 

V 

— 

— 

1878 

175 

.320 

300 

160 

1880 

170 

335 

350 

190 

1885 

175 

330 

foo 

160 

1888 

190 

270 

380 

155 

1889 

190 

280 

390 

160 

1890 

185 

280 

390 

160 

1891 

175 

280 

3-40 

— 

1892 

235 

— 

4-1  Hl 

345 

1893 

295 

4*75 

310 

340 

IK94 

235 

4io 

300 

345 

Diese  Steigerung  des  Preises  spricht  die  deut- 
lichste Sprache  gegen  das  Schutzzollsystem.  Man 
kann  sich  davon  eine  Vorstellung  bilden,  wieviel 


der  russische  Consumenl  überflüssige  Ausgaben 
, auf  verschiedene  Eisensorten  machen  mufs. 

Was  den  Verbrauch  von  Eisen  a.  d.  Kopf  der 
Bevölkerung  betrifft,  so  nimmt  in  dieser  Beziehung 
Rufsland  die  letzte  Stelle  unter  den  europäischen 
Ländern  ein.  Nach  dem  Bericht  des  olficiellen 
„Finanzboten“  entfielen  im  Jahre  1893  13.10  kg 
Eisen  auf  jeden  Einwohner,  im  Jahre  1 894  1 7,36  kg, 
im  Jahre  1895  18,51  kg.  In  Eugland,  Belgien 
und  Amerika  beträgt  der  Verbrauch  a.  d.  Kopf 
114,66  kg,  in  Deutschland  90,09  kg,  in  Frank- 
reich 52,42  kg,  in  Oesterreich-Ungarn  21,29  kg, 
in  Schweden  etwa  49,14  kg,  in  Spanien  26,21  kg. 

Der  geringe  Eisenverbrauch  in  Rufsland  hat  seine 
Ursache  in  der  geringen  Entwicklung  der  Maschinen- 
industrie, welch  letztere  in  direotem  Zusammenhang 
mit  der  Zollpolitik  steht.  Es  erweist  sich  somit  das 
Schutzzollsystem  in  der  russischen  Eisenindustrie  als 
gänzlich  verfehlt,  indem. es  statt  «lie  Eisenindustrie  zu 
fördern,  diese  in  ihrer  Entwicklung  gehemmt  hat. 


Die  Eisenbahnen  der  Erde. 

(1891  bis  1895.) 


Im  A lisch lufs  an  den  in  lieft  Nr.  17,  1896, 
von  „Stahl  und  Eisen“  enthaltenen  Artikel  über  das 
Eisenbahnnetz  der  Erde  theilon  wir  nachstehend 
aus  Heft  Nr.  3,  1897,  des  „Archivs  für  Eisenbahn- 
wesen“ die  neuesten  Daten  mit.  Es  ist  in  folgen- 
der Ueborsicht  die  (iesammtlänge  der  am  Schlüsse 
des  Jahres  1895  im  Betriebe  gewesenen  Eisen- 
bahnen der  Erde  und  ihr  Verhiiltnifs  zum  Flächen- 
inhalt und  zur  Volkszahl  der  einzelnen  Länder 
unter  Hinweis  auf  die  Entwicklung  dos  Bahn- 
netzes in  den  Jahren  1891  bis  1894  dargestellt. 
Die  Zusammenstellungen  sind,  wie  bisher,  soweit 
amtliche  Quellen  Vorlagen,  diesen  entnommen 
und  im  übrigen  unter  Benutzung  anderen  zuver- 
lässigen Materials  angefertigt. 

Hiernach  bat  das  Eisenbahnnetz  der  Erde  in 
dem  Jahrfünft  von  Ende  1891  bis  Ende  1895  im 
ganzen  einen  Zuwachs  von  62465  km  oder  9,8% 
erhalten  und  somit  zu  letzterem  Zeitpunkte  eine 
Ausdehnung  von  698  356  km  erlangt. 

An  dieser  Länge  sind  betheiligt: 


Amerika  ....  mit  369  686  km 

Europa 249  899  „ 

Asien 43  279  „ 

Australien  ...  „ 22349  „ 

Afrika „ 13  143  „ 


Das  Eisenbahnnetz  Europas  hat  sich  in  dom 
Jahrfünft  nur  um  22  104  km  oder  9,2%  erweitert. 
Das  gröfste  Eisenbahnnetz  ist  das  Deutschlands  mit 


! 46  413  km  und  einem  Zuwachs  von  2989  km  oder 
6,8%.  Den  bedeutendsten  Zuwachs  weist  Rufs- 
land mit  6675  km  oder  21,4%  auf.  In  Frankreich 
| ist  das  Eisenbahnnetz  um  2470  km  oder  6,5  %,  in 
Oestorreich-Ungarn  um  1980  km  oder  7 %,  in 
{ Spanien  um  1892  km  oder  18,3  %,  in  Italien  um 
! 1805  km  oder  13,7%  und  in  Schweden  um  1476  km 
j oder  17,7  % gewachsen. 

In  den  übrigen  Erdtheilcn  hat  die  Eisenbahn- 
i länge,  wie  folgt,  zugonommen: 

in  Amerika  um  27  350  km  oder  7,9  % 

„ Asien  „ 7 838  „ , 22,1  „ 

„ Afrika  „ 2 647  „ „ 25,2  - und 

„ Australien  „ 2520  „ „ 12,7  „ 

Unter  Zugrundelegung  der  im  Vorjahr  auf* 
gestellten  Berechnung  der  auf  die  Eisenbahnen 
der  Erde  verwendeten  Anlagekosten,  insbesondere 
i der  Einheitssätze  für  das  Kilometer  Balmlänge 
! und  zwar  von 

811  700  für  die  europäischen  und 

153  500  „ „ „ außereuropäischen  Eisenbahnen, 

beträgt  «las  Qesammtanlagekapital  der  Ende  1895 
im  Betriebe  gewesenen  Eisenbahnen  der  Er«le: 

in  Europa rund  77894  Mill.  Mark 

„ den  übrigen  Erdtheilen  „ 68838  „ „ 

I zusammen  also  rund  146732  Mill.  Mark 

oder  rund  147  Milliarden  Mark  (durchschnittlich 
für  1 km  rund  210000  <M). 


Uebersicht  der  Entwicklung  des  Eisenbahnnetzes  der  Erde  vom  Schlüsse  des  Jahres  1891  bis  zum  Schlüsse  des  Jahres  1895  und  das  Verhältnis 

der  Eisenbahnlänge  zur  Flächengröfse  und  Bevölkerungszahl  der  einzelnen  Länder. 
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Bericht  über  in-  und 


Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

IO.  Juni  1897.  Kl.  1,  M 13979.  Schleudersicht- 
verfahren. Louis  Maiche,  Paris. 

Kl.  Ml  , B 204-29.  Forinmaacliine.  Badische 
Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei  vormals  (i.  Sel>old 
und  Schuld  & NcIT,  Durlach,  Baden. 

Kl.  Ml,  K 11066.  Schmclztiegelofen.  Louis 
Rousseau,  Paris. 

Kl.  40,  C (><>11.  Elektrisclier  Schachtofen  zur 
Metallgewinnung.  Dr.  jur.  Bamon  Ghavarria-Contardo, 
S^vres. 

1-i.  Juni  1897.  Kl.  5,  G 11  MGI.  Tiefbohrvor- 
richtung. William  Henry  Max  Garvey,  Gorlice,  Galizien. 

Kl.  5,  II  18M88.  Aufhängung  iler  rutirenden 
hohlen  Bohrspindel  von  Tiefbohrvorrichtungen.  Paul 
Hurra,  Nauml>urg  a.  S. 

Kl.  24,  P 8777.  Glockenventil  für  Siemens- 
Regenerativ-  und  ähnliche  Oefen.  Heinrich  Pocller, 
Dortmund. 

Kl.  49,  H 17  952.  Fallhammcr  mit  vier  Führungs- 
schienen. Ernst  Hammesfahr,  Solingen-Foche. 

Kl.  49,  P 8780.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Achsbuchsen  und  Achshuchsentheilen  aus  entsprechend 
vurgewalzlen  Trägern.  Ed.  Pohl,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  50,  W 12466.  Pochsteinpel.Carl  Weifshuhn,  Wien. 

17.  Juni  1897.  Kl.  31,  P 8881.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Formen  in  Sand.  William  Littlcjohu 
Philip,  Melksham,  Wiltsbire,  Engl. 

21.  Juni  1897.  Kl.  20,  St  4SM4.  Zahnstange  für  | 
Bergbahnen.  Emil  Strub,  Inlcrlaken,  Schweiz. 

Kl.  49,  K 14540.  Hufeisen  presse  zum  gleich- 
zeitigen Formen  von  Griff  und  Kappe.  Otto  Kniep, 
ScbOnebeck  a.  d.  Elbe. 

24.  Juni  1897.  Kl.  7,  G 11344.  Drahtzieh- 
maschine. Firma  W.  Gerhardi,  Lüdenscheid. 

Kl.  24,  W 128M4.  Feuerungsanlage.  William 
Brothers,  Higher  Clewes,  Chemical  Works,  Rawten 
stall,  County  of  Lancaster,  England. 

Kl.  40,  F 9792.  Verfahren  zur  Gewinnung  von 
gold-  und  silherrcichcm  Blei  aus  ärmerem  Blei. 
Dr.  Wilhelm  Feit,  Langelsheim  a.  Harz. 

Kl.  40,  L 11205.  Verfahren  zum  Einhindcn  von 
lein  verlheiltem  Zinnoxyd.  Firma  H.  W.  von  der  Linde, 
Krefeld. 

Kl.  49,  M 1M825.  Verfahren  zum  Härten  un- 
mittelbar hei  der  Anlafstemperatur:  Zus.  zum  Patent 
80011.  Karl  J.  Mayer,  Barmen. 

Kl.  49,  Z 2MM2.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Bufferkreuzen  aus  einem  Träger.  Firma  van  der  Zypen 
Sc  Charlier,  Köln-Deutz. 

28.  Juni  1897.  Kl.  5,  V 2779.  Schwengel-Bohr- 
Apparal  ohne  Ahfallstück.  Joseph  Vogt,  Niederbruck 
bei  Masmünsfer  i.  E. 

Kl.  10,  R 10887.  Fahrbare  Vorrichtung  zur 

maschinellen  Beschickung  der  Koksöfen  mit  Prefs- 
kohle.  Röchlingsche  Eisen-  und  Stahlwerke,  Gesell- 
schaft mit  beschränkter  Haftung,  Völklingen  a.  Saar. 

Kl.  31,  J 4241.  Rotirende  Formmaschine.  F.  Jaeger. 
Berg. -Gladbach. 

Kl.  Ml,  W 12714.  Kernformmaschine  für  Hohl- 
gufs.  Joseph  Wertheim,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  49,  G 10  737.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
runden,  kantigen  und  kannclirten  Nägeln.  Karl 
Grünhagen,  Berlin. 


ausliind ische  Patente. 


Kl.  49,  11  17  747.  Ziehpresse  mit  vom  Stempel 
hethätiglem  Blechhalter.  Hiltmann  «V  Lorenz,  Aue, 
Sachsen. 

Kl.  49,  Sch  11  17G.  Gesenk  zum  Schweifsen  oder 
Kalibriren  von  Kettengliedern.  H.  Schlieper  Sohn, 
Grüne  i.  W. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

14.  Juni  1897.  Kl.  5,  Nr.  75  882.  Hohler  Erd- 
bohrer mit  schneckenförmig  gestaltetem  Sehlainm- 
fangboden.  A.  Heiges,  Eislingen. 

Kl.  24,  Nr.  75889.  Regenerativgasofen  mit  zwei 
in  gemeinsame  Gas-  und  Luftwechsel  mündenden 
Gruppen  von  einzeln  ahsperrharen  Regeneratoren. 
Heinr.  Poetter.  Dortmund. 

KI.  Ml,  Nr.  75801.  Doppelkeil-Hebevorrichtung 
an  Formmaschinen.  Badische  Maschinenfabrik  und 
Eisengiefserei  vormals  G.  Sebold  und  Sebold  & Neff, 
Durlach  i.  B. 

Kl.  49,  Nr.  75970.  Schmiedefeuergehläse  mit 
einem  um  90°  verstellbaren  Ventilator.  M.  Eger, 
Pappenheim. 

21.  Juni  1897.  Kl.  5,  7*1 40M.  Freifallhohreraus- 
lösewerk  mit  ringförmigem  Anschlag  für  die  Bohr- 
hubklemmhebel. A.  Heiges,  Eislingen. 

Kl.  49,  Nr.  7G478.  Vorrichtung  und  Form  zum 
gleichzeitigen  Ausschmieden  zweier  Säbelklingen. 
Eduard  Langensiepen,  Solingen. 

28.  Juni  1897.  Kl.  1,  Nr.  7GG39.  Mehrfachsieb 
mit  in  umgekehrtem  Verhältnifs  zur  lajchweile 
wachsenden  Sjehflächcn.  Maschinenbauanstalt  Hum- 
boldt, Kalk  bei  Köln. 

Kl.  5,  Nr.  7G855.  Gerippte  Wetterlutten  mit  innerer 
glatter  Einlage.  M.  Würfel  &*  Neuhaus,  Bochum. 

Kl.  19,  Nr.  7G8G6.  Eisenbahnschwelle  aus Cement- 
oder  Kunslsteinmasse  mit  in  diese  eingel>cttelem  Träger 
aus  Protileisen  und  unmittelbar  unter  den  Kopf  des 
Trägers  greifendem  Verbindungsbolzen.  Emil  Voitel, 
Bautzen. 

Kl.  19,  Nr.  76871.  Die  Schienenfüfse  eines  Stofses 
umschliefsende  verschiebbare  Verbindungslasche  mit  in 
die  Schienenunterseiten  ragender  Verstärkungsrippe. 
J.  E.  Brooks  und  John  Rose,  Calumet. 

Kl.  49,  Nr.  70  600.  Drahtgeflecht,  bestehend  aus 
parallel  laufenden  mit  zwischen  je  zwei  benachbarten 
Drähten  in  Zickzack  laufenden  Verbindungsdrühlen. 
Neuwalzwerk,  Actiengcsellschaft,  Bösperde  i.  W. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18,  N’r.  91  «02,  vom  3.  April  1896.  E.  Ser va  is 
in  Luxemburg  und  P.  Gredt  in  Esch  a.  Alz. 
Verfuhren  zur  directen  Erzeugung  von  Eisenschwamm 
aus  Eisenerzen. 

Ein  Gemenge  von  Erz  und  Kohle  wird  auf  Dunkel- 
Rolhglulh  erhitzt  und  dann  der  Einwirkung  eines  Dampf- 
strahls ausgeselzt.  Hierbei  entstehen  Kohlenoxyd  und 
Wasserstoff,  welche  in  statu  nascendi  das  Eisenoxyd 
reduciren.  Phosphate  werden  jedoch  nicht  reducirt, 
da  hierfür  die  Temperatur  zu  niedrig  ist.  Ist  alles 
Eisenoxyd  reducirt  und  noch  Kohlenstoff  im  Ueber- 
schufs  vorhanden,  so  treten  im  weiteren  Verlauf  des 
Processes  CO-Flämmchen  auf.  Dieselben  müssen  ganz 
verschwinden  hezw.  der  Uebcrsehufs  an  Kohle  ganz 
entfernt  werden,  ehe  der  Procefs  beendet  ist.  Statt 
des  Gemenges  von  Erz  und  Kohle  können  dieselben 
auch  in  wag-  oder  senkrechten  Schichten  angeordnet 
werden. 
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Kl. 81,  Nr. 91 278,  vom  1.  Aug.18%.  A.  Cothias 
in  Jo ry -su r -Sei ne  (Frankreich).  Giefsform  cur 
Herstellung  von  Hohlcglindern  für  die  Röhrenfabricalion. 

Die  Form  zur  Herstellung  von  gegossenen  Holir- 
hlöcken  ans  Aluminium  bestellt  aus  der  eigentlichen 

Form  a und  den  bei- 
den Nehenkanälen  b, 
welche  mit  « durch 
in  der  Scheidewand  c 
befindliche  Oeifnun- 
gen  verbunden  sind. 
Die  ganze  Form  ist 
der  Lange  nach  zwei- 
theilig.  In  der  Form 
«kann  durch  Schrau- 
benanlrieb  ein 
schwach  konischer 
mit  Graphitanstrich 
versehener  Dorn  d 
auf  und  ab  bewegt 
werden.  Der  Gurs 
erfolgt  in  der  Weise, 
dafs  bei  gehobenem 
Dorn  d das  Metall 
b gegossen  wird  und 
hierbei  diese  und  die  Form  a fallt , wonach  der 
Dorn  d nach  unten  aus  der  Form  a entfernt  wird 
und  einen  Hohrblock  in  n zurück lfdst.  Man  trennt 
dann  die  beiden  Formhälften  und  befreit  den  Rohr- 
biock  von  seinen  Ansätzen. 


Kl. 49,  Nr.  91 181,  vom  3.  November  1895.  Rudolf 
Müller  in  Christiania.  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung ton  Flammrohren  und  dergleichen  aus  mit 
eingewalzten  Hillen  schra ubenga ngförtn ig  aufgerollten 
Blechen. 

Das  Flammrohr  oder  dergl.  wird  aus  einem  einzigen 
Stack  Riech  des  Profils  a hergestellt.  Zu  diesem 
Zweck  wird  dasselbe  in  einem  Flammofen  b auf  Roth- 
gluth  gebracht  und  dann  langsam  zwischen  Führungs- 


in einen  der  Nebenkanfilc 


walzen  e hindurch  nuf  eine  sich  drehende  Trommel  d 
aufgewickelt.  Letztere  mußt  entsprechend  der  Neigung 
der  Blechwindung  beim  Aufwickeln  sich  vorwärts 
bewegen.  Gleiehzeitg  wird  zwischen  die  Finnischen 
des  Bleches  ein  Flacheisenstab  e gelegt  und  mit  auf- 
gewickelt. Derselbe  wird  nach  Beendigung  der  Auf- 
wicklung mit  den  Finnischen  vernietet  oder  ver- 
schwelst. Behufs  Abnahme  des  gewickelten  Rohres 
von  der  Trommel  d ist  ihr  Umfang  mehrtheilig  und 
kann  durch  Verstellen  von  Keilen  i verkleinert  werden. 

KL  18,  Nr.  92140,  vom  5.  März  1896.  Sociöte 
eivilc  d'etudes  du  syndicat  de  l'acier  Gerard 
in  Paris.  Verfahren  zur  Reinigung  von  Roheisen. 

Auf  den  Boden  eines  Tiegels  werden  metallisches 
Natrium  (1  % des  Roheisens)  und  Ghlorcalcium  (3  %) 
gelegt,  darüber  das  Roheisen  in  Gestalt  von  Feil- 
oder Drehspänen  gebracht  und  nunmehr  letztere 
niedergescbmolzen.  Hierbei  soll  unter  Bildung  einer 
glasartigen  Schlacke  eine  Abscheidung  des  Phosphors 
and  Schwefels  aus  dem  Roheisen  erfolgen. 


KL  31,  Nr.  91405,  vom  IS.  Juni  1896.  Job. 
Geith  in  Pforzheim.  Tiegelofen  mit  Generator- 
feuerung. 

Um  die  Lebensdauer  der  Schmelztiegel  zu  erhöhen, 
werden  dieselben  von  2 Seiten  von  der  Flamme  der 


Feuerung  getroffen.  Zu  diesem  Zweck  steht  der 
Tiegel  a auf  einem  Drcifufs  b zwischen  den  beiden 
Generatoren  c.  Die  Gase  umspalen  den  Tiegel  a und 
gehen  dann  unter  der  Decke  des  Ofens  in  einen  Tiegel- 
vorwärinraum  d. 


Kl. 40, 92022,  Nr.  vom 24.  Jan.  1896.  Dr.  Richard 
Rö  sei  in  D a r m s t a d t.  Verfahren  der  elektrolytischen 
Bleiraffination. 

Bei  der  Raffination  von  Werkblei  unter  Ver- 
wendung eines  Elektrolyten,  welcher  neben  Blei  auch 
Silber  löst,  werden  Silber  und  andere  Edelmetalle 
dadurch  gewonnen,  dafs  dem  Elektrolyten  voll  vorn- 
herein Substanzen  zugesetzt  werden,  z.  B.  Hallogcn- 
wasserslofTsäurcn  oder  deren  Salze,  welche  mit  Silber 
unlösliche  Verbindungen  bilden,  während  ihre  Blei- 
verbindungen  in  geringen  Mengen  löslich  sind.  In- 
folgedessen wird  das  bei  der  Elektrolyse  gelöste  Silber- 
nitrat  durch  sofortige  Umsetzung  mit  diesen  Sub- 
stanzen in  unlösliche  Verbindungen  übergerührt,  welche 
sich  als  feiner  Schlamm  an  den  Auoden  abselzen. 


KL  1,  Nr.  91509,  vom  88.  December  1895.  Uhr. 
Simon  in  Herne,  Westfalen.  Kolbensetzmaschine. 

in  der  Wand  a,  welche  den  Wasser  raum  b von 
dem  Raum  e trennt,  ist  eine  Oeffnung  c mit  Sieh  an- 


geordnet, so  dals  heim  Niedergang  des  Kolbens  d die 
Wasscrhewegung  in  b durch  das  Setzsieh  »'  uml  in  c 
gleichmüfsig  vor  sich  geht,  was  eine  regelrechte  Ab- 
lagerung und  Abführung  der  schweren  Slolfe  zwischen 
den  Schiebern  o r zur  Folge  hat. 
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Kl.  48,  Nr.  92  132,  vom  5.  Juni  1895.  Dr.  Eduard 
Jordis  in  München.  Verfahren  zur  elektrolytischen 
Abscheidung  ron  Metallen  ausmilchsäurehaltigen  Bädern. 

Dem  elektrolytischen  bade  werden  Milchsäure 
oder  deren  Salze  zugesetzt,  so  dafs  ein  inilchsaurcs 
Metallsalz  entsteht  und  aus  diesem  das  Metall  an  der 
Kathode  ausgeschieden  wird. 

Kl.  5,  Nr.  91572,  vom  1.  März  1896.  Haniel 
& Lu  eg  in  Düsseldorf-Grafen  b erg.  Ein- 
richtung zürn  Niederpressen  ron  Senkschächten. 


Uober  dem  Schuh  des  gemauerten  Schachtes  a 
ist  ein  Eisenring  l>  eingesetzt,  welcher  durch  starke 
Anker  c mit  dem  Hing  d,  der  als  Widerlager  für  die 
Pressen  e dient,  verbunden  ist.  Letztere  wirken  auf 
den  eisernen  Senkschacht  f. 

Kl.  7,  Nr.  91 450,  vom  18.  April  1X96.  Henri 
Pieper  fils  in  Lüttich.  Bremsvorrichtung  für 
den  Abtcickelhaspcl  von  elektrisch  betriebenen  Draht- 
ziehmaschinen. 

Die  den  Draht  durch  das  Zieheisen  »i  ziehende 
Ziehti'ummc!  b wird  vermittelst  der  Zahnräder  cd 
durch  einen  Elektromotor  e.  angetrieben,  in  dessen 
Slromziilcitiuig  ein  Elektromagnet  f eingeschaltet  ist. 
Der  Anker  g des  letzteren  ist  einerseits  mit  einer 


* Feder  h und  andererseits  mit  einer  Bremse  * des  Ab- 
wickelhaspels k verbunden,  woltei  die  Stärke  der 
Feder  h so  bemessen  ist,  dafs  bei  normalem  Zieh- 
widerstand des  Drahtes  der  Anker  <j  von  dem  Elektro- 
magneten f soweit  angezogen  wird,  dafs  die  Bremse  i 
aul'ser  Thäligkeit  bleibt.  Beifsl  aber  der  Draht,  so 
gewinnt  die  Feder  h ilie  (leherhand  und  zieht  die 
Bremse  i an,  so  dafs  der  Abwickelhaspel  k gebremst 
und  ein  Lockern  und  Verwirren  des  Drahtes  auf 
letzterem  verhindert  wird. 

Kl.  18,  Nr.  92013,  vom  26.  März  1895.  Louis 
Grambow  in  Berlin.  Verfahren  zur  Erhöhung 
der  Zähigkeit  von  Stahl. 

Der  Slahlgegeustand  wird  zuerst  hoch  d.  h.  bis 
zum  Schwinden  des  krystallinisclicii  Gefüges  erhitzt 
und  dann  durch  Abschrecken  gehärtet,  wonach  der 
Gegenstand  bis  auf  einen  Grad  der  Rothgluth,  der 


eine  Härtung  noch  nicht  zuläfst,  nochmals  erhitzt 
und  hiernach  wieder  abgesehreckl  wird.  Das  Ver- 
fahren soll  besonders  zum  Zähhartmachen  von  Panzer- 
platten Verwendung  finden. 

Kl.  1,  Nr.  91570,  vom  10.  März  1896.  Karl 
.1.  Mayer  in  Barmen.  Setzmaschine  mit  inlermit- 
tirendem  iVassereintritt  aus  einer  Druckleitung. 

ln  der  Zullufsleitung  a für  das  Setzwasser  ist  ein 
Steuerorgan  b eingeschaltet,  welches  den  Zu  Huts  von 
Druckwasser  zur  Setzmaschine  abwechselnd  freigiebl 
und  schliefst.  Um  hierbei  ein  mehr  oder  weniger 


beschleunigtes  Ablassen  des  Wassers  über  dem  Setz- 
sieb e zu  ermöglichen,  was  beim  Scheiden  von  Stoffen 
sehr  verschiedener  Dichte  wünschunswcrth  sein  kann, 
ist  unter  der  Zullufsleitung  a eine  Abflufsleilung  li 
angeordnet,  deren  Steuerorg.au  i in  Abhängigkeit  von 
dem  Steuerorgan  b stehen  kann,  so  dafs  i sich  mehr 
oder  weniger  öffnet,  wenn  b geschlossen  wird.  Infolge- 
dessen hat  man  es  in  der  Hand,  den  Niedergang  des 
Wassers  und  des  Solzgutes  beliebig  zu  beschleunigen. 

Kl.  5,  Nr.  91  306,  vom  2.  August  1896.  Anton 
Haky  in  Dürren  hach  i.  Eis.  Tief  bohr einrichlung 
mit  elastisch  gelagertem  Schwengel. 

Der  Bohrschwengel  a hängt  in  verstellbaren  Stangen 
b,  die  auf  den  Balken  c sich  stützen.  Letzterer  ruht 
auf  2 Heihen  Federn  <1,  deren  Zahl  entsprechend 
der  Zunahme  der  Länge  und  des  Gewichtes  des  Bohr- 


gestänges vermehrt  werden  kann.  Das  Einschieben 
neuer  Federn  erfolgt  entweder  in  gespanntem  Zu- 
stande oder  nach  Hebung  des  Balkens  c durch  die 
beiden  Schrauben  e.  Bei  dieser  Anordnung  lindet 
ein  Zusammenarbeiten  des  Kurbelantriebes  für  den 
: Schwengel  und  der  Federn  d heim  Heben  und  Nieder- 
gang des  Bohrgestänges  statt.  Die  Federn  können 
durch  Luftpolster  ersetzt  werden. 
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Kl.  48,  St.  91510,  vom  20.  Aug.  1X90.  Graydon 
Poore  in  London.  Verfuhren  und  Vorrichtung  zur 
Elektrolyse. 

Die  Kathode  a wird  frei  in  einem  Behälter  b 
augeordnet  und  durch  ein  Excenlergelriebe  c in  dem- 
selheii  hin  und  her  bewegt.  Als  Anode  dient  eine 
filier  der  Kathode  u ungeordnete  Brause  d,  welche 


Steine  gehen  die  Abgase  von  oben  nach  unten,  um 
zu  den  Kanälen  b zu  gelangen,  während  die  zu  erwär- 
mende Luft  durch  die  von  den  Ansätzen  «'  gebildeten 
Zwischenräume  wagerecht  durchstreicht  , um  von 
einem  der  Kanäle  u zu  den  senkrechten  Heilsluft  - 
kanälen  i zu  gelangen. 

Kl.  40,  Nr.  91. ‘>14,  vom  8. September  1890.  Slorv 
B.  Ladd  und  (i.  B.  ('.bittenden  in  Washington. 
Vorrichtung  zum  Waschen  und  Lungen  von  Erzen  in 
ununterbrochenem  Hel  riebe. 

Der  (Gold-)  Erzschlamm  wird  durch  eine  Reihe 
von  Trögen  a gefährt,  die  in  Gestalt  einer  mit  welligem 


den  Elektrolyten  über  die  ganze  Fläche  der  Kathode  n 
ausgiefst.  Der  von  der  Kathode  o ablliefsende  Elek- 
trolyt sättigt  sich  wieder  beim  Passiren  des  mit 
Metallsalz  belegten  Siebes  e und  fällt  dann  auf  den 
Ibxlen  des  Behälters  b,  von  wo  eine  Pumpe  f ihn 
ansaugt  und  der  Brause  d wieder  zuführt. 


Boden  versehenen  Rinne  hintereinander  ungeordnet 
sind.  Durch  diese  Rinne  schleift  eine  in  ihrer  Be- 
wegung der  Bodenform  sich  unpassende  Srhaulel- 
kelte  c,  so  dafs  der  Erzschlamm  die  mit  den  Auslauge- 
llüssigkeiten  gefüllten  Tröge  u und  die  zwischen  ihnen 
liegenden  Scheidehrücken  passirt. 


>7  //'' 
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KL  Ö9,  Nr.  91880,  vom  25.  Januar  1890.  Paul 
Schulz  in  Gharlottenburg.  Vorrichtung  zum 
Heben  von  Sulzsoole , Petroleum 
und  dergl.  mittels  Prefshtft. 

In  das  im  Bohrloch  stellende 
mit  Soole  oder  dergl.  gefüllte 
Rohr  u wird  durch  das  Rohr  l> 
die  Prelslnft  nicht  am  Fufse  von 
ri,  sondern  in  einer  derartigen 
Höbe  eingeführt,  dafs  im  Ver- 
hält nils  zur  Förderhöhe  der  gün- 
stigste Wirkungsgrad  erzielt  wird. 
Hierbei  werden  im  Rohr  u ab- 
wechselnd Luft-  und  Flüssigkeits- 
kissen gebildet,  die  infolge  ihres 
geringeren  Gewichtes  höchsteigen 
und  dabei  auf  der  Sohle  des 
Bohrloches  durch  Irische  Soole 
ersetzt  werden. 
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Kl.  24,  Nr.  5H  «74,  vom  22.  Febr.  1890.  Gustav 
Hoffmann  in  Berlin.  Zueiräumiger  Wärmesjteicher. 


Der  Wärmespeicher  ist  besonders  für  Koksöfen 
bestimmt,  unter  welchen  entlang  zwei  Kalt  - Liift- 
zufülirimgskanäle  u und  darunter  zwei  Abguskauäle  b 
angeordnet  sind.  Zwischen  beiden  liegt  der  Wärme- 
Speicher  d.  dessen  Füllung  aus  Steinen  e mit  An- 
sätzen e'  besteht.  Durch  die  Ocflüungen  f dieser 


Kl.  4«,  Nr.  91638,  vom  28.  Febr.  1895.  Christian 
C.  Hill  in  Chicago.  Maschine  zum  Ziehen  von 
Itrnht  mit  wechselndem  (Querschnitt. 

Die  Ziehöffnung  wird  von  drei  oder  mehr  Prolil- 
walzen  a gebildet,  die  lose  auf  excctit  rischen  Zapfen 


der  Wellen  b sitzen.  Hm  »las  Profil  während  des 
Ziehens  beliebig  vergrößern  mul  verkleinern  zu 
können,  sind  die  Wellen  b durch  auf  ihnen  befestigte 
Zahnsecloren  d,  welche  durch  Verstellen  von  Zahn- 
kränzen e gedreht  werden  können,  verstellbar. 


Kl.  48,  Nr.  92024,  vom  Ci.  Octoher  1895. 
J.  Cocbran  in  Brooklyn.  EmuiUircerfnhren. 

Hm  Eisen-  und  Slahlgegonsläiide  haltbar  mit 
Emaille  zu  überziehen,  werden  dieselben  vor  der 
Einaillirung  auf  elektrolytischem  Wege  mit  einer  dünnen 
Kobalt-  oder  .Nickelschicht  überzogen. 
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Kl.  40,  Nr.  01182,  vom  27.  Febr.  189t».  John 
Kreneil  Golding  in  Chicago.  Maschine  zur  Her- 
stellung t tun  Gittern  aus  Metallplatten. 

Die  Art  der  Herstellung  der  Gitter  ist  Gegen- 
stand des  Patentes  Nr.  84345  (vergleiche  .Stahl  und 
Eisen“  1S9(»,  S.  127).  Bezüglich  der  Einrichtung  und 
Arbeitsweise  der  Maschine  wird  auf  die  Patentschrift 
verwiesen. 

Kl. 40,  Nr. 01 183,  vom  2s.  Kehr.  1896.  C.  Caspar 
in  Kludnn  (Böhmen).  Verbund-  Dampfhammer  mit 
achsial  übereinander  ungeordneten  Cylindern. 

Her  durch  die  Stange  « mit  dem  Hammorbär 
verbundene  grol'se  Kolhen  c steht  durch  zwei  von 
Böhren  d umgebene  Zugstangen  e und  das  (Juer- 
baupl  f mit  den  Stangen  </  des  kleinen  Kniheus  h in 
Verbindung.  Die  Vertheilung  des  Dampfes  erfolgt 
durch  einen  umstellhuren  Steucrkolbeu  «,  weicher 
durch  eine  der  bekannten  Vorrichtungen  bewegt 


geordnet,  um  vor  dem  Hochgang  der  Kolben  ch  den 
über  dem  Unterkolhen  c befindlichen  Hampf  durch  | 
einen  von  der  Steuerung  i unabhängigen  AuspufT  / ■ 
entweichen  zu  lassen.  Um  den  Verbundhammer  ■ 
setbststeuernd  arbeiten  zu  lassen , kann  auch  die 
linke  Röhre  d und  ihr  Gleitlager  mit  Schlitzen  ver- 
sehen sein.  In  dem  Zwischendecke)  m der  beiden  j 
Gylinder  ist  ein  Ventil  n ungeordnet,  welches  Dampf 
aus  dem  oberen  in  den  unteren  Gylinder  übertreten 
läfst,  falls  der  Unterkolben  zu  hoch  geht. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  5651075.  S.  T.  Wcllman  in  Uplaiul.  Pa., 
und  Ch.  11.  Well  man  in  South  Chicago  (Jll.). 
Beschickungsrorrichtuny  für  Herdöfen. 

Vor  den  Oefen  beliudcL  sich  ein  Geleise  für  die 
Wagen  « zur  Aufnahme  der  die  Beschickung  ent- 
haltenden Kasten  b.  An  diese  grein  der  Arm  c an, 
welcher  an  einer  Katze  d hängt,  die  in  den  Trägern  e 
des  Wagens  f hin  und  her  verschoben  werden  kann. 
Zum  Auf-  und  Abschwingen  des  Armes  c dient  eine  1 
Kurbel  g mit  Pleuelstange  h.  An  der  Katze  d hängt 


aufserdem  der  Sitz  i für  den  Bedienungsmann. 
Letzterer  hat  ein  Schallhrett  für  die  verschiedenen 
Elektromotoren  vor  sich,  und  zwar  je  einen  zum  Hin- 
und  Herfahren  des  ganzen  Wagens  f,  zum  Vor-  und 
| ZurOckscbieben  der  Katze  d in  den  Trägern  e und 
zum  Auf-  und  Ahschwingen , sowie  zutn  Kippen  des 
: Armes  c.  Ist  ein  mit  Reschickungskästeu  beladener 
' Wagen  n vor  den  Ofen  gefahren,  so  schiebt  man  den 


zurückgezogenen  Arm  c vor.  bis  sein  Bund  in  eine 
Muffe  einer  der  Kästen  b tritt.  Sodann  kuppelt  man 
beide  durch  Einschielien  eines  Biegels  o,  wonach  der 
Arm  c etwas  gehoben  und  der  Kasten  b in  den  Ofen 
eingeführt  wird.  Hier  findet  das  Auskippen  des 
Kastens  statt , wonach  derselbe  Vorgang  mit  dem 
nächsten  Kasten  b sich  wiederholt.  Der  Strom  wird 
dem  Wagen  durch  Schleifcontacle  r zugefülirt. 


Nr.  568064.  W.  Heck  er  t in  Findlay  (Ohio). 
Giefsen  von  Hohrblöcken. 

Der  Gute  der  Blöcke  erfolgt  von  unten,  durch 
den  zwischen  vier  Blockformen  <i  stellenden  Giefs- 
trichter  b.  Statt  des  letzteren  kann  auch  eine  Bohr- 
form c benutzt  werden.  Dieselben  sind  oben  durch 


einen  Deckel  zur  Contrirung  des  Kerns  f abgedeckt. 
Hersel  I »c  ist  elastisch,  um  dem  Schrumpfen  des 
Blockes  Rechnung  zu  tragen.  Da  die  Giefspfänne 
mehrere  Gicfsdflsen  e hat,  so  können  mehrere  Form- 
gruppen  gleichzeitig  vollgegossen  werden.  Sollte  eine 
derselben  aufser  Betrieb  sein,  so  leitet  eine  unter- 
gehängte Rinne  i das  Eisen  zur  nächsten  Formgruppc. 
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Nr.  5419421.  L.  J.  L e m a i r e in  Alexandria 

find.).  Regenerativ-  Flatn  mofen. 

Der  Ofen  arbeitet  mit  Generatorgas,  welches  l>ei  a 
ditect  eingeleitet  wird,  und  mit  erhitzter  Luft.  Zur 
Erzeugung  letzterer  sind  auf  beiden  Seiten  des  Ofens 


je  2 Wärmes|»cicher  br,  vorhanden.  Dieselben  liegen 
zu  beiden  Seilen  der  Kanäle  de,  deren  tiefste  Stellen 
als  Staubfange  dienen.  Durch  in  den  Kanälen  de 
angeordnete  Schieber  können  entweder  lieido  oder 
nur  einer  der  Wärmespeicher  benutzt  werden. 

Nr.  569987.  Henry  Aikcn  in  Pittsburg 
(Pa.).  Roheisenmischer. 

Der  Roheisenmischer  hat  eine  halbcylindrische 
Gestalt  und  bei  a die  Einlnfsöflfnung  und  bei  b die 
Ausgulsrinne.  Der  Mischer  ruht  auf  mehreren  Rollen- 
reihen  c,  die  jede  filr  sich  auf  besonderen  Kreis- 
bahnen d laufen.  Zum  Kippen  des  Mischers  in  der 


daun  zur  anderen  Arbeitswalze  weiter  gefördert  wird. 
Zu  diesen»  Zweck  wird  eine  der  unteren  Förderwalzen  b 
vermittelst  einer  Kette  c von  der  Arbeitswalze  an- 
getrieben  und  deren  Hcwegung  durch  weitere  Ketten  d 
auf  die  übrigen  Förderwalzen  übertragen.  Die  oberen 
Förderwalzcn  ruhen  in  Schlitzlagern,  um  beim  Ein- 
tritt des  Bleches  sich  heben  zu  können. 


Nr.  672143.  J.  P.  Witherow  in  Pittsburg 
(Pa.).  Kilhleinsatz  für  Hochöfen. 

Der  Kilhleinsatz  besteht  aus  einer  bronzenen 
Schnauze  n,  die  eine  einzige  Höhlung  und  besondere 
Wasser-Zu-  und  -Ableitungen  br.  hat,  und  aus  einem 


einen  oder  anderen  Richtung  sind  auf  jeder  Seite 
je  2 hydraulische  Motoren  ef  angeordnet.  Dieselben 
haben  einfache  Tauchkolben  g , welche  vermittelst 
ihrer  kngelförmigen  Köpfe  an  Ohren  h des  Mischers 
angreifen.  Der  linke  Tauchkolben  g ist  kleiner  als 
der  rechte  g'  und  steht  ununterbrochen  unter 
Accuinulatordruck , so  dafe  behufs  Bewegung  des 
Mischers  in  der  einen  oder  anderen  Richtung  nur  der 
rechte  Kolben  g gesteuert  zu  werden  braucht. 


Nr.  572175.  W.  H.  Mc  Fadden  in  Allc- 
ghany  (Pa.).  B'aWiscÄ  für  blechwalzen. 


hinteren  gufseisernen  Theil  d mit  besonderer  Kühl- 
leitung. Beide  Theile  werden  durch  die  Rohre  b c 
miteinander  verbunden.  Brennt  die  Schnauze  a fort, 
oder  wird  dieselbe  undicht,  so  kann  die  Leitung  bc 
zu  ihr  unterbrochen  werden,  dagegen  der  hintere 
Theil  o in  Betrieb  bleiben.  Bei  Gelegenheit  wird 
dann  dieser  hcrausgenommen  und  wieder  mit  einer 
neuen  Schnauze  a versehen. 

I 


Nr.  571503.  Ar  chic  M.  Baird  in  Topebn 
; (Kans.).  Nietmaschine. 

Die  Nietmaschiue  besteht  aus  einem  f|  - förmigen 
. Träger  a mit  dem  Gylinder  b,  den  beiden  Kolben  c 
! und  den  Stempclhebeln  d.  Letztere  werden  beim  Ein- 
lal’s  eines  Druckmittels  bei  e zwischen  die  Kolben  c 


Zwischen  den  hintereinander  stehenden  Walzen 
sind  Walztische  a mit  mehreren  übereinanderliegendcn 
Förderwalzeupaaren  b ungeordnet,  zwischen  welche 
das  Blech  von  der  einen  Arbeitswalze  geschoben  und 


auseinandergetrieben,  was  den  Prefsdruck  der  Niel- 
stempel zur  Folge  hat.  Bei  diesem  Auseinandertreiben 
der  Kolben  c werden  die  Federn  f gespannt,  die  heim 
Auslafs  des  Druckmittels  aus  dem  Gylinder  b die 
Kolben  r.  wieder  zusammenschieben.  Die  Steuerung 
für  das  Druckmittel  liegt  gesondert  von  der  Maschine, 
so  dals  letztere  klein  und  compemliös  gehalten  werden 
i kann. 
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Statistische  Mittheilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke.* 


® Bezirke 

Monat 

Mai  1897 

Werke 

Erzeugung 

(Finnen) 

T'»rm«*n. 

Rheinland  - Westfalen , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

16 

29  635 

Puddel* 

Siegerland,  1 ,alm bezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

25 

4t  414 

Holieiweu 

Schlesien 

Königreich  Sachsen 

Kl 

82  818 

und 

Hannover  und  Braunschweig 

1 

iSt> 

.Spiegel- 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

1 

2 420 

Saarhezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

9 

Hl  922 

einen. 

I’uddetroheisen  Sa.  . . . 

62 

14  t 689 

(im  April  1897  .... 

62 

140  823) 

(im  Mai  1896  .... 

6 k 

14t  474) 

Rheinland  - Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

4 

37  31 G 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

2 643 

H ennein  er- 

Schlesien 

1 

3 492 

Hannover  und  Rranuscliweig 

1 

5 190 

Hoheinen. 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

1 

1 410 

Bessemerroheisen  Sa.  . . 

9 

50  051 

(im  April  1897  .... 

9 

44  992) 

(im  Mai  !89fi  .... 

9 

45  123) 

Rheinland  - Westfalen , ohne  Saarhezirk  um!  ohne 

Siegerland 

in 

1 1 1 337 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

•5 

4 038 

Schlesien 

• » 
• » 

13  682 

T'Kioinfiiv* 

Hannover  und  Braunschweig 

1 

17  484 

Holieinen. 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

1 

4080 

Saarhezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

1 + 

1 42  322 

Thoinasroheisen  Sa.  . . . 

37 

292  943 

(im  April  1897  .... 

Hi 

285  541 ) 

(im  Mai  1896  .... 

87 

268  953) 

Rheinland  - Westfalen  , ohne  Saarhezirk  lind  ohne 

Gtefnerei- 

Siegcrland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

11 

4 

45  090 
13  192 

Roheisen 

5 

4 183 

und 

Hannover  und  Braunschweig 

2 

4 522 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

2 

2 308 

G »i  l'Kwn»  reu 

Saarhezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

6 

25  635 

I.  Schmelzung. 

Gießereiroheisen  Sa.  . . 

30 

9 t 930 

(im  April  1897  .... 

HO 

SS  987) 

(im  Mai  1896  .... 

28 

8-5  642) 

Z u s a m m en Stellung: 

Puddelrohcisen  und  Spiegeleisen  .... 

62 

141  689 

Bcssemerroheisen 

9 

5005t 

Thoinasroheisen  

87 

292  943 

Gießereiroheisen 

30 

94  930 

Erzeugung  im  Mai  1897  

579  613 

Erzeugung  im  April  1897  

— 

560  343 

Erzeugung  im  Mai  1896  

— 

54t 192 

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  Hl.  Mai  1897  .... 

— 

2 799  512 

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  Hl.  Mai  1896.  . . . 

— 

2 580  674 

* Wir  machen  daraut  aufmerksain,  tlafs  vom  1.  Januar  d.  J.  ah  die  Gruppirung 

der  deutsr 

heil  Roheisen- 

Statistik  eine  Aeiiderung  erfahren  hat. 
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Berichte  Über  Versammlungen  aus  Fach  vereinen. 


Verein  deutscher  Ingenieure. 

(38.  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Ingenieure 
in  Cassel  vum  14.  bis  17.  Juni.) 


Die  diesjährige,  nach  der  letzten  Theilnehmerliste 
von  etwa  350  Mitgliedern  besuchte  Versammlung 
wurde  durch  einen  ßegrüfsungsahend,  das  sogenannte  j 
.Fest  der  Stadl*,  in  ebenso  gastfreier  wie  herzlicher 
Weise  eröffnet.  Unter  Leitung  des  Vorsitzenden  des  j 
Vereins,  Commerzienrath  K u h n - Stuttgart,  wurden 
die  Sitzungen  am  Montag  im  Saale  der  Loge  zur  j 
Eintracht  und  Standhaftigkeit  begonnen.  Oberpräsident  ■ 
Magdeburg,  Eisenbahndirectionspräsident  Ulrich, 
Oberbürgermeister  Westerburg  und  die  Handels* 
kammer  durch  ihren  Vorsitzenden,  Commerzienrath 
Pfeiffer,  begrüßten  alsdann  die  Versammlung. 
Aus  dem  vom  Vereinsdirector,  Th.  Peters,  er- 
statteten Geschäftsbericht  für  das  verflossene  Jahr 
ist  hervorzuheben,  dafs  der  Verein  sich  in  derselben 
erfreulichen  Weise  wie  bisher  weiter  entwickelt  hat; 
er  zählt  nunmehr  über  11000  Mitglieder.  Zu  seinen 
36  Bezirksvereinen  ist  ein  37  ster,  der  Dresdener,  ; 
hinzugetreten.  Die  Auflage  der  Zeitschrift  beträgt 
13500.  Ein  wichtiges  Ercignifs  im  Leben  des  Vereins 
ist  die  Vollendung  eines  eigenen  Hauses  an  hervor- 
ragender Stelle  in  Berlin,  das  am  11.  Juni  eingeweiht 
worden  ist.  Die  vom  Verein  gegründete  Hölfskasse 
für  deutsche  Ingenieure  hat  bislang  in  den  kurzen 
Jahren  ihres  Bestehens  ein  Kapital  von  etwa  30 000  Jt  j 
angesammelt. 

Director  Rieppel  aus  Nürnberg  hielt  unter  Vor- 
führung zahlreicher  Bilder  und  Zeichnungen  den  an-  . 
gekündigten  Vortrag  über 

Die  ThalbrUcke  Müngsten. 

Da  über  diese  Brücke  in  dieser  Zeitschrift  bereits  i 
berichtet  ist*  und  die  Redaction  beabsichtigt,  dem-  i 
nächst  weitere  Angaben  in  einem  besonderen  Artikel 
zu  bringen,  so  beschränken  wir  uns  auf  den  kurzen 
Hinweis,  dafs  diese  Aufsehen  erregende  Brücke,  welche 
nach  dem  Entwürfe  des  Vortragenden  die  Thalsohle  mit 
einer  Bogenbrücke  von  170  m Weite  und  die  Thal- 
wände rnit  sogenannten  Gerüstbrücken  überspannt, 
durch  die  Nürnberger  Maschincnhau-Actiengescllschaft 
in  den  Jahren  1894  bis  18‘J7  zur  Ausführung  gebracht 
wurde.  Bei  der  grofsen  Höhe  von  107  m der  Brücken- 
oberkante über  dem  Wupperwasserspiegel  mufste  das 
Mittelfeld,  der  Bogen,  vermittelst  Rückankeruug  in  die 
felsigen  Thalwände  von  beiden  Seiten  als  Consolen  frei 
vorkragend  gebaut  werden.  Zu  diesem  Vorbau  bediente 
man  sich  mächtiger,  elektrisch  angetricbener  Dreh- 
krähne,  die  sich  auf  der  Oberkante  der  Construction 
bewegten.  Der  Zusammenschluß  der  beiden  Gonsolen  j 
zum  Bogen  in  der  Mitte  erfolgte  genau  nach  den  gemachten  j 
Vorraussetzungen  und  zwar  in  der  3.  Märzwoche  d.  J.  ! 
Die  Künigl.  Eisenbahndircction  Elberfeld  gab  daraufhin  j 
am  22.  März  d.  J. , dem  deutschen  Jubeltage,  den  j 
sämmtlichen  Bauleuten  ein  Richtfest.  Bis  heute  sind  : 
die  verbliebenen  Arbeiten  so  weit  gefördert,  dafs  Ende  j 
dieses  Monats  die  Probebelastung  der  Brücke  und  I 
bald  darauf  die  Eröffnung  der  Bahn  erfolgen  kann,  j 
Erwähnenswert!»  ist,  dafs  zum  Bau  der  Brücke  neben 
vielen  anderen  Einrichtungen  eine  eigene  Bergbahn  ; 
mit  Seilbetrieb  in  einer  gröfsten  Steigung  von  57  v.  H.  ! 
(gleich  der  Pilatushahn)  hatte  errichtet  werden 
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müssen,  um  die  auf  der  Solinger  Seite  unkommenden 
Baumaterialien  zu  den  einzelnen  Arbeitsstellen  zu 
verbringen.  Die  Gesamintkostcn  der  rund  10  km  langen 
Bahnlinie  betragen  ohne  Grunderwerb  5650000  Ji, 
wovon  2700000  auf  die  Müngstoner  Thalbrücke 
treffen.  Die  Grunderwerbskosten  sind  1 600 000  «4?, 
wovon  je  die  Hälfte  auf  Remscheid  und  Solingen 
trifft;  für  Solingen  hat  jedoch  die  König).  Eisenbahn- 
direction  300000  Jl.  übernommen.  Die  Bahnlinie 
Remscheid-Solingen  mit  der  Müngstoner  Thalbrücke, 
dem  großartigsten  deutschen  Brückenbauwerk,  wird 
reichen  Segen  für  das  schöne  und  industriereichc 
bergische  Land  im  besonderen  und  für  unser  deutsches 
Vaterland  im  allgemeinen  bringen. 

Lebhafter , wiederholter  Beifall  begleitete  die 
Ausführungen  des  um  das  Gelingen  des  grofsen 
Werkes  hochverdienten  Redners. 

Dann  folgte  Oberingenieur  Müller -Cassel  mit 
einem  Vortrag  über: 

Die  hessische  Industrie. 

Wie  alle  Industrien  ist  auch  die  hessische  aus 
häuslichen  Gewerbebetrieben  hervorgegangen.  Ins- 
besondere gilt  dies  von  der  Textilindustrie ; auch  heute 
noch  sind  häusliche  Betriebe,  mit  Spinnrad  und  Hand- 
webstuhl  arbeitend,  in  den  meisten  ländlichen  Be- 
zirken Hessens  anzutreffen.  Davon  abgesehen,  be- 
schränkt sich  die  nordhessische  Textilindustrie  auf 
51  Großbetriebe  mit  rund  3000  Arbeitern.  Auch  die 
Papierindustrie  Hessens  ist  schon  sehr  alt,  und  zwar 
war  sie  in  früheren  Zeiten  durch  die  Natur  des  Landes 
sehr  begünstigL.  Dies  rillt  nicht  mehr  so  ins  Gewicht, 
seit  neuerdings  der  Maschinenbetrieb  sich  sehr  ver- 
vollkommnet bat  und  zu  den  Hadern  der  Holzschlifl 
als  Rohmaterial  hinzugetreten  ist.  Die  heutige  Papier- 
industrie concenlrirt  sich  auf  einige  gröl'sere  Fabriken 
in  Cassel  und  seiner  Umgebung.  Ebenso  alt  wie  be- 
deutend ist  die  hessische  Thonindustrie.  Ein  ganz 
hervorragender  Thon  findet  sich  in  der  Umgebung 
der  kleinen  Stadt  Grofs- Ahnerode ; die  daraus  her- 
gestellten  Gegenstände  haben  sich  Weltruf  erworben. 
Ferner  weist  die  Umgegend  Cassels  eine  ganze  Anzahl 
Ringofen -Ziegeleien  mit  Maschinenbetrieb  auf.  Der 
Bergbau  Hessens  ist  weniger  bedeutend.*  Der  her- 
vorragendste Zweig  ist  die  Braunkohlengewinnung, 
die  auch  zur  Entstehung  eitriger  Brikettfabriken  Ver- 
anlassung gegeben  hat.  Der  Erzbergbau  ist  kaum 
nennenswert!!.  Dafs  unter  solchen  Umständen  der 
Boden  für  die  Entwicklung  der  Metallindustrie  nicht 
günstig  war,  liegt  auf  der  Hand.  Unter  den  nicht 
zahlreichen  Werken  dieses  Gebietes  sind  aber  dennoch 
einige,  die  besondere  Beachtung  verdienen:  so  vor 
Allem  die  Locomotivfabrik  von  Hcnschel  & Sohn,  die 
jährlich  bis  zu  300  Locomotiven  fertig  zu  stellen 
vermag:  die  Actiengesellschaft  für  Federstahlindustrie, 
die  sich  mit  der  Fabrication  von  Uhr-  und  Schreib- 
federstahl, Fabrradtheileu , Corsellfedern  n.  dcrgl. 
befaßt;  die  Actiengesellschaft  vorm.  Beck  & Henkel, 
deren  Besonderheit  die  Einrichtung  öffentlicher 
Schlachthöfe  ist. 

Neben  diesen  und  manchen  anderen  Betrieben 
des  Grofsmaschinenbaues,  Waggonfabriken,  Werken 
der  Holzindustrie,  ist  auch  das  Gebiet  der  Fein- 
mechanik in  Cassel  in  beaclitenswerther  Weise  ver- 
treten. Schließlich  ist  noch  zu  erwähnen,  dafs  Cassel 

* Ueber  den  Bergbau  verbreitet  sich  auch  noch 
die  vom  Hessischen  Bczirksverciu  dargebotene  treff- 
liche Fest  sehr  i ft. 
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für  einen  eigenartigen  Industriezweig,  den  der  phar- 
maceutischen  Bedarfsgegenstände,  als  bedeutendster 
Erzeugungsort  nicht  allein  Deutschlands,  sondern  sogar 
der  ganzen  Welt,  bezeichnet  werden  darf. 

Am  folgenden  Tage  fanden  die  geschäftlichen 
Angelegenheiten  ihre  Erledigung.  Zum  Vorsitzenden 
wird  Fahl  ikdirector  Bauratn  Bissing  er -Nürnberg,  ! 
als  Beisitzer  Regierungs-  und  Banrath  von  Borries-  | 
Hannover  und  ferner  Uofrath  C aro- Mannheim  zum 
Ehrenmitglied  gewählt.  Die  Grashof- Denkmünze  wird 
an  Professor  Linde-  München  und  Professor  R i ed  1 e r - j 
Berlin  verliehen. 

Ueber  »Werkmeislerschulen“  ist  eine  Denkschrift 
erschienen,  welche  den  dem  Herrn  Minister  für  Handel 
und  Gewerbe  in  Prcufsen  am  26.  Juni  189(i  überreichten 
Antrag  gedruckt  bringt.  In  demsellten  wird  die  Bitte 
geäufserl:  .Werkmeislerschulen  für  den  Maschinen- 
bau vorläufig  nicht  weiter  zu  begründen  und  von 
der  Umgestaltung  der  vorhandenen  Schulen  dieser 
Art  Abstand  zu  nehmen,  bis  es  uns  vergönnt  sein 
würde,  auf  Grund  wiederholter  Berathung  unserer 
Bezirksvereine  uns  nochmals  über  diese  Schulen  zu 
äufsern.“  Die  Versammlung  erklärt  sich  mit  den 
Beschlüssen  des  Vorstandes  einverstanden.  Ebenso 
werden  die  Punkte  11  bis  14  der  Tagesordnung  er- 
ledigt, betreffend  .das  Rosten  von  Flulseisen  und 
Schweifseisen4,  welcher  Antrag  vom  Antragsteller 
zurückgezogen  worden  war,  .Vorschriften  für  Kessel- 
wärter im  Falle  des  Erglühens  der  Kesselwandungen“, 
.Normalvorschriften  für  Aufzüge“,  Normalien  zu  Rohr- 
leitungen für  hohen  Dampfdruck*.  In  allen  Angelegen- 
heiten stimmt  die  Versammlung  vollständig  den  vom 
Vorstand  und  Vorstandsrath  gefnfsLen  Beschlüssen  zu. 
Erst  bei  Punkt  15  entspinnt  sich  eine  längere  und 
sehr  interessante  Debatte.  Der  Lenne  - Bezirksverein  | 
hatte  einen  Antrag  gestellt,  betreffend  Mathematik-  ! 
unterricht  für  Ingenieure  an  den  technischen  Hoch- 
schulen: .Der  Verein  deutscher  Ingenieure  möge  be- 
schliefsen,  dahin  zu  wirken,  dafs  auf  jeder  technischen 
Hochschule  für  das  erste  Studienjahr  eine  Vorlesung 
über  Ingenieur-Mathematik  in  elementarer  Behandlung 
eingerichtet  werde.“  Das  Ergebnifs  ist  wiederum 
Ablehnung. 

Die  nächste  Versammlung  wird  entweder  in 
Chemnitz  oder  in  Köln  sein. 

Am  Nachmittag  landen  Ausflüge  nach  verschie- 
denen Fabriken  in  8 getrennten  Gruppen  statt; 
namentlich  besucht  waren  die  neuen  Werkstätten  von 
Ilenschel  & Sohn  und  die  interessante  Sonder- 
fabrication  der  Aclieugesellschafl  für  Federstahl- 
fabrication. 

Am  Mittwoch  wurden  die  Verhandlungen  in 
Wilhelmshöhe  fortgesetzt.  Ingenieur  Diesel 
sprach  über 

liliescls  „rationellen  Wärme  motor“.  * 

Die  Dampfmaschine  ist  bekanntlich  eines  der 
vollkommensten  Werkzeuge  der  modernen  Industrie, 
au  dessen  Verbesserung  die  bedeutendsten  Ingenieure 
nunmehr  seit  über  einem  Jahrhundert  mit  Erfolg  ge- 
arbeitet haben.  Demgegenüber  erscheint  cs  zunächst 
unverständlich,  dafs  bei  gewöhnlichen  kleineren  Ma- 
schinen nur  etwa  5 bis  f>  %,  bei  den  gröfsten  und 
complicirtestcn  allcrhöchstens  Ul  % der  aufgewandten 
Wärme  ads  Nutzarbeit  gewonnen  werden.  Die  Gründe 
dafür  sind  indefs  bekannt  und  nicht  zu  beseitigen. 
Vorerst  bissen  sich  höchstens  80  % der  in  den  Kohlen 
enthaltenen  Wärmemenge  in  den  Dumpf  des  Dampf-  j 
kcssels  überführen.  Von  der  Wärmemenge  des  Dampfes 
lassen  sich  im  vollkommensten  theoretischen  Procels 
überhaupt  nur  rund  30  % in  Arbeit  verwandeln. 
Diese  30%  lassen  sich  aber  praktisch  nicht  gewinnen : 
die  Eigenschaften  des  Wasserdampfes,  vornehmlich  I 

* Vcrgl.  »Stahl  und  Eisen“  1893,  Nr.  1 1,  Seite  47C.  ' 


diejenige,  bei  Berührung  mit  metallischen  Wandungen 
zu  condensiren,  bedingen  im  wirklichen  Betriebe  so 
grofse  Verluste,  dafs  von  jenen  30  % nur  wiederum 
60  % gewonnen  werden.  Schliefslicb  wird  die  nun- 
mehr auf  den  Kolben  der  Dampfmaschine  übertragene 
Arbeit  noch  durch  Reibungsverluste  in  der  Mascliine 
selbst  vermindert,  so  dafs  nur  bis  zu  85  % davon 
auf  die  Arbeilsmascliine  übertragen  werden.  So  ent- 
steht dann  die  schon  angegebene  aufserordentlich 
geringe  Zahl  von  höchstens  13  % für  die  Nutzwirkung 
der  Maschinenanlage. 

Es  sind  nun  von  jeher  Anstrengungen  gemacht, 
Mittel  zur  besseren  Ausnutzung  der  Brennstoffe  zu 
finden;  ja,  die  Lösung  dieser  Aufgabe  kann  als  vor- 
nehmstes Ziel  der  modernen  Technik  hingcslellt 
werden.  Mit  besonderer  Hingabe  bat  in  dieser 
Richtung  R.  Diesel  in  nunmehr  15jährigen  Be- 
mühungen gearbeitet.  Zunächst  kam  er  auf  Grund 
theoretischer  Erwägungen  zu  einigen  Forderungen, 
die  zu  erfüllen  sind,  falls  die  Verbrennung  eine  bessere 
Ausnutzung  der  Wärme  ermöglichen  soll,  als  mittels 
einer  Dampfmaschinenanlage  zu  erreichen  ist.  Die 
erste  und  wichtigste  dieser  Forderungen  ist,  dafs  — 
abweichend  von  allen  bisherigen  Verbrennungen  für 
motorische  Zwecke  — die  Verbrennungstemperatur, 
die  viel  höher  als  die  Entzündungstemperatur  liegt, 
nicht  durch  die  Verbrennung  und  während  derselben 
erzeugt  wird,  sondern  bereits  vor  der  Zündung,  und 
zwar  lediglich  durch  Compression  reiner  Luft.  Die 
weiteren  Forderungen  beziehen  sich  auf  die  Ein- 
schränkungen des  Compressionsdrucks,  die  Erreichung 
einer  allmählichen  Verbrennung  ohne  Temperatur- 
steigerung und  die  Bemessung  des  Lu  ft  Überschusses 
bei  der  Verbrennung.  Diese  Erwägungen  Diesels 
waren  so  einleuchtend,  dafs  seine  Bestrebungen  so- 
wohl von  Männern  der  Wissenschaft  wie  der  Praxis 
Unterstützung  fanden.  In  erster  Linie  ist  hier  Com- 
merzienrath  Buz,  der  Director  der  Maschinenfabrik 
Augsburg,  zu  nennen ; ihm  Schlots  sich  bald  die  Firma 
Fried.  Krupp  an,  und  so  entstand  in  Augsburg 
eine  mit  allen  Mitteln  der  Wissenschaft  und  Technik 
ausgestattete  Versuchsstation,  in  der  seit  dem  Jahre 
1893  planmäfsige  Versuche  mit  dem  neuen  Motor  an- 
gestellt wurden.  Zuerst  wurde  ein  verhällnifsniäfsig 
einfacher  Motor  conslruirt,  um  das  eigentliche  Vcr- 
hrennungsverfahreu  durchzuführen  und  die  construc- 
tiven  Einzelheiten  zu  erproben.  Von  vornherein  war 
festgesetzt,  dafs  Versuche  mit  flüssigen,  dann  mit  gas- 
lörmigcn  und  schliefslich  mit  festen  (gepulverten) 
Brennstoffen  zu  machen  seien.  Man  begann  mit 
Petroleum.  Da  die  in  der  Maschine  auflretenden  Oom- 
pressionsd rücke  sehr  hoch,  wie  bislang  nie  angewendel, 
waren,  dabei  zugleich  hohe  Temperaturen  und  grofse 
Geschwindigkeiten  auflraten,  so  mul'sle  fast  jedes  Organ 
der  Maschine  durch  fortwährende  Umbauten  seinem 
Zweck  angepal'st  werden.  Nach  2 Jahren  konnte 
man  dann  daran  gehen,  den  ersten  Versuchsmotor 
auf  Grund  der  bisherigen  Erfahrungen  so  urnzubauen, 
dafs  er  wirklich  betriebsfähig  wurde.  Dieser  zweite 
Motor  von  12  HP  war  natnrgernäfs  noch  sehr  un- 
vollkommen; nichtsdestoweniger  stellten  die  Ende  1895 
damit  erzielten  Ergebnisse  ihn  sofort  an  die  Spitze 
der  heutigen  Wärmemotoren.  Die  Maschine  hat  monate- 
lang auf  die  Transmission  der  Augsburger  Maschinen- 
fabrik mit  Petroleum  wie  mit  Leuchtgas  gleich  gut 
und  zuverlässig  gearbeitet.  Gegründet  auf  die  neueren 
Erfahrungen  wurde  dann  ein  dritter,  ganz  neuer, 
constructiv  vervollkommneter  und  einheitlicher  Motor 
von  20  HP  gebaut,  der  Anfang  dieses  Jahres  mit 
Petroleum  erprobt  wurde.  Die  betreffenden  Versuche 
sind  von  ersten  Fachleuten  Deutschlands,  der  Schweiz 
und  Frankreichs,  theils  Professoren,  thoils  Abgeordneten 
industrieller  Werke,  angeslelll  und  haben  ganz  über- 
einstimmende Ergebnisse  geliefert.  Es  steht  danach 
fest,  dafs  der  neue  Molor  alle  bisherigen  Wärme- 
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motoren  in  der  Ausnutzung  der  Wärme  Übertritt!. 
Zieht  man  einen  Vergleich  mit  dem  vorher  für  die 
Dampfmaschine  gegebenen  Werlhe,  so  ist  der  Wirkungs- 
grad des  Dampfkessels  hier  100%,  da  die  ganze  Ver- 
breniumgswärme  aur  den  arbeitenden  Körper:  die 
Luft,  übertragen  wird.  Der  theoretische  Wirkungs- 
grad der  Verwandlung  von  Wärme  in  Arbeit  ist  50  bis 
70%,  also  durchschnittlich  doppelt  so  hoch  wie  bei 
der  Dampfmaschine.  Davon  werden  70  bis  80% 
wirklich  gewonnen,  also  wiederum  erheblich  mehr  als 
bei  der  Dampfmaschine.  Niedriger  als  bei  der  Dampf- 
maschine ist  der  mechanische  Wirkungsgrad  des  neuen 
Motors  mit  71  bis  75%;  doch  ist  mit  Sicherheit  zu 
erwarten,  dal's  er  bei  weiteren  Ausführungen  sich 
steigern  wird.  Aber  auch,  wie  die  Sache  heute  liegt, 
erhält  man  einen  Gesammtwirkungsgrad  von  '20,0%; 
d.  h.  26,(5  % Wärme,  mehr  als  doppelt  so  viel  wie  bei 
der  besten  Dampfmaschinenanlagc,  werden  in  nutz- 
bare Arbeit  verwandelt.  Mit  diesen  Zahlen  übertrifTt 
der  neue  Motor  gleichfalls  weitaus  die  besten  bis- 
herigen Gas-  und  Petroleummaschinen.  In  der  Thal 
betrug  auch  der  IVtroleumverbrauch  des  Motors  unter 
laufenden  Betriebsbedingungen  bei  normaler  Leistung 
nach  den  übereinstimmenden  Ergebnissen  aller  Ver- 
suche nur  250  g für  eine  HP-Stunde. 

Von  den  Vorzügen  des  neuen  Motors  sind  die 
folgenden  hervorzuheben : 

Der  specitische  Verbrauch  steigert  sich  bei  ab- 
nehmender Leistung  so  gut  wie  gar  nicht,  eine  Eigen- 
schatt von  weitragender  Bedeutung,  da  ja  in  der 
Wirklichkeit  eine  Maschine  selten  mit  ihrer  größten 
Leistung  arbeitet ; 

die  Maschine  erhält  in  Bezug  aur  ihre  Leistung 
sehr  kleine  Abmessungen; 

die  Leistung  kann  wie  bei  Dampfmaschinen 
durch  Veränderung  der  Füllung  geregelt  werden ; 

jede  innere  Verschmutzung  ist  beseitigt,  weil 
die  Verbrennung  vollkommen  ist  und  Rückstände 
nicht  bleiben. 

Wenn  nach  dem  Gesagten  der  Motor  für  Petroleum 
voll  entwickelt  ist,  so  ist  doch  sein  Gebiet  weil  um- 
fassender. Es  ist  schon  erwähnt,  dafs  er  auch  bereits 
mit  Leuchtgas  gearbeitet  hat;  Versuche  hierüber  stehen 
bevor.  Ihre  volle  Bedeutung  wird  aber  die  neue 
Maschine  erst  erhalten,  wenn  sie  imstande  sein  wird, 
gewöhnliche  Steinkohle  zu  verwerthen.  Für  diesen 
Zweck  ist  in  Augsburg  ein  grofser  Verbundmotor  für 
150  HP  in  Verbindung  mit  einem  Kraftgasgenerator 
in  der  Aufstellung  begriffen.  Es  ist  nämlich  von  vorn- 
herein als  zweckmäßiger  anzusehen,  die  Kohle  zunächst 
zu  vergasen  und  so  als  Brennstoff  zu  benutzen,  statt 
sic  unmittelbar  in  staubförmigem  Zustande  im  Motor 
zu  verbrennen.  Allerdings  ist  die  Anwendung  des 
Generators  wieder  mit  Verlusten  verknüpft,  die  etwa 
denen  der  besten  Dampfkessel  entsprechen:  es  liegen 
aber  Gründe  vor,  anzunehmen,  dal's  in  nicht  zu  langer 
Zeit  diese  Verluste  sich  zum  größten  Theil  noch 
werden  beseitigen  lassen.  Hierauf  müssen  sich  die 
Anstrengungen  der  Ingenieure  richten,  hier  ist  ein 
ergiebiges  und  dankbares  Feld  ihrer  Arbeit,  und  es 
ist  gar  kein  Zweifel,  dafs  die  Vereinigung  eines  Gas- 
motors mit  einem  rationellen  Wärmemotor,  dessen  Be- 
triebseigenschaften denen  der  Dampfmaschine  ähnlich 
sind,  die  Frage  des  Ersatzes  der  Dampfmaschine  ihrer 
Lösung  näher  bringen  wird. 

Professor  Sch  röter -München  berichtete  alsdann 
noch  unter  lebhafter  Zustimmung  der  Anwesenden 
über  seine  Versuche  mit  dem  „rationellen  Wärme- 
motor“ : aus  den  bisherigen  grofsen  Erfolgen  schöpft 
er  die  l'eberzeugung,  dafs  noch  weitere  und  glänzendere 
Resultate  erreicht  werden. 

üoinmerzienrath  K u h n schloß  alsdann  mit 
dem  Ausdruck  lebhaftesten  Danks  die  Versammlung. 
Am  Nachmittag  fanden  Ausflüge  in  die  Umgebung 
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von  Wilhelmshöhe . am  Donnerstag  noch  eine  Fahrt 
auf  der  Fulda  nebst  Besichtigung  einiger  Fabriken  statt. 

Der  Verlauf  war  nach  jeder  Richtung  hin  be- 
friedigend und  gereicht  dem  gaslgebendcn  Bezirks- 
vereiu  zu  hoher  Ehre. 


Berg-  und  Hüttenmännischer  Verein 
zu  Siegen. 

(Hauptversammlung  vom  5.  April  1897.) 


Aus  dem  vom  Geschäftsführer  Ingenieur  II.  Macco 
erstatteten  inhaltsreichen  und  vielseitigen  Geschäfts- 
bericht entnehmen  wir,  daß  dem  Verein  zur  Zeit 
11)7  Firmen  mit  151  Werken  und  20955  Arbeiter  an- 
gehören. 

Der  Verein  hat  sich  u.  a.  mit  den  Entwürfen  zum 
neuen  Handelsgesetz  und  des  Gesetzes  über  die  Ab- 
änderung der  Invaliditäts-  und  Altersversicherung  be- 
schäftigt : an  der  Weltausstellung  in  Paris  sich  zu 
betheiligen  ist  die  Gruppe  der  Roheiseniudustrie  be- 
; reit.  Die  Errichtung  einer  Fachschule  für  die  Arbeiter 
der  Eisenindustrie  ist  in  Erwägung  gezogen. 

Die  seit  einigen  Jahren  in  Aussicht  genommenen 
Versuche  über  das  Rosten  der  Bleche  verschiedener 
{ Herstellungsart  sind  im  vergangenen  Jahre  soweit 
gediehen,  <lafs  die  Königliche  Staatsregierung  die 
Versuchsanstalt  zu  Gharlottenburg  ermächtigt  hat, 
diese  Versuche  kostenfrei  vorzunehmeu.  Infolgedessen 
hat  der  Verein  die  hierfür  erforderlichen  Materialien 
beschafft  und  der  Versuchsanstalt  eingesandt.  Die 
Kosten  sind  von  der  Gruppe  der  Walzwerke  getragen 
: worden.  Die  Versuche  selbst  werden  mindestens  zwei 
i Jahre  in  Anspruch  nehmen. 

Neben  anderen,  namentlich  Tariffragen,  hat 
man  sich  mit  den  Eisen bahuprojecten  Finnentrop- 
Wennemen,  Weidenau-llniger,  Weidenau -Strafsebers- 
bach  und  einer  Kleinbahn  im  Kreise  Siegen  beschäftigt. 

Ueber  die  Lage  des  Eisenstein-Bergbaues  und  der 
Roheisenerzeugung  berichten  die  Vorstände  der  bc- 
| treffenden  Syndicate  eingehend.  Es  kann  daher  heute 
an  dieser  Stelle  nicht  mehr  die  Aufgabe  sein,  in 
demselben  Maße,  wie  dies  früher  geschah,  diese  In- 
dustrien zu  behandeln,  und  begnügen  wir  uns  mit  einer 
kurzen  Angabe. 


Es  waren:  |«05  1896 


Gruben  in  Betrieb  . . . 155  178  + 21 

Anzahl  der  Arbeiter  . . I2G71  13  280  -f  tiOG 

Förderung  an  Gi*en»tuin  1 531  991  t 1706 60!)  t -f  ü-i  5 18  t 

Werth 11  »10771  Jt  15461  »42.#  +4  Ul  171  Ulf 

oder  f.d.Tmine  Eisenstein  7,18  „ 8,76  , 

UeHiirunitfürdorung  der 

Gruben  in  Tonnen  . . 1 66135!)  1818)678  + 235  319 

Werth 13  11)5  6t  I .«  18  1 10  047  .H  +4  120  3s6  ,H 


Die  Preise  für  rohen  Spatheisenstein,  welche 
thalsächlich  von  den  Hütten  gezahlt  wurden,  betrugen 
im  Anfang  des  Jahres  1896  — 69  bis  7-i-  , für  ge- 

rösteten Spalheiseiislein  96  bis  10(5  • ((.  für  10  t.  Die- 
selben stiegen  im  Laufe  des  Jahres  auf  88  bis  96 
für  rohen  und  124  bis  137  J!  für  gerösteten  Spath- 
eisenstein. Der  oben  angegebene  Durchschnittspreis, 
welchen  die  Gruben  erzielt  haben,  zeigt,  daß  dieser 
Ertrag  durchaus  kein  unmäßiger  war  und  sich  der 
((tatsächlichen  wirtschaftlichen  Lage  anschloß. 

Im  laufenden  Jahre  stellen  sich  die  Preise  bei 
den  gethätigten  Abschlüssen:  für  rohen  Spatheisen- 
slein  Anfang  des  Jahres  98  bis  104  < H und  steigend 
bis  zum  Schluß  des  Jahres  auf  113  bis  119  für 
10  t,  für  gerösteten  Spatheisenstein  Anfang  des  Jahres 
134  bis  167  Jl  für  10  t. 

Die  Verkanfsvereinigung  hat  ihre  Erzeugung  für 
das  laufende  Jahr  ganz  al »geschlossen  und  steht  im 
Begriff,  auch  die  Abschlüsse  für  das  erste  Quartal 
1898  zu  thätigen. 
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Bei  den  Hochöfen  des  Vereinsbezirks  betrug: 

1895  1890 

i!io  KoliviHenerzeiigung  . . t 455158  598  291  + 143  133 

im  Wertlio  von K 20390406  30782959  + 10391  563 

E*  wnron  hosuliäftigt  Arboiter  1 75t  2 105  + X>4 

Die  Zahl  der  in  Betrieb  befindlichen  Oefen  ist 
dieselbe  geblieben.  Neubauten  sind  nicht  in  Aus- 
Führung. 

Von  den  einzelnen  Zweigen  der  hiesigen  Industrie 
hat  sich  der  Werth  der  Production  beim  Roheisen 
am  meisten  gesteigert.  Es  erscheint  dies  natürlich 
unter  Berücksichtigung,  dafs  die  Werke  nur  theure 
Rohmaterialien  einkauten  konnten.  Dieser  Steigerung 
entspricht  der  Verdienst  der  Hochofenwerke  keineswegs. 

Die  Steigerung  der  Production  vertheilt  sich  ziem- 
lich glciehmäfsig  auf  die  einzelnen  Sorten,  so  dafs  in 
dieser  Beziehung  nichts  hervorzuheben  ist.  Die  Preise 
stiegen  von  46  bis  48  für  Puddel-  und  Stahleisen 
im  Anfang  des  Jahres  allmählich  bis  zu  58  bis  60  . 

Die  letztangeführten  Preise  werden  allerdings  aus- 
schliefslich  auf  Lieferungen  im  Jahre  1897  geltend 
sein.  Spiegeleisen  notirtc  im  I.  Quartal  1896  52  bis 
51  M und  stieg  allmählich  bis  zu  66  Jt.  Die  noch 
im  Jahre  1895  bestehende  Productionseinschränkung 
von  5 % wurde  Ende  Februar  v.  J.  aufgehoben.  Der 
Absatz  des  Roheisens  stieg  im  Siegerland,  sowie  im 
übrigen  Deutschland,  in  Belgien  und  Frankreich.  Er 
ging  dagegen  zurück  im  überseeischen  Verkehr  und 
im  ganzen  sonstigen  Ausland.  Auf  den  Hochöfen 
waren  2105  Arbeiter,  gegen  1752,  also  209  Arbeiter 
mehr  beschäftigt,  als  im  vorhergehenden  Jahre. 

Im  Laufe  des  vergangenen  Jahres  wurde  eine 
engere  Vereinigung  zwischen  dem  rheinisch-west- 
fälischen Roheisensyndicai  und  dem  hiesigen  zustande 
gebracht.  Diese  Vereinigung  ist  in  einer  glücklichen 
Form  insoweit  erfolgt,  dafs  eine  genügende  Selb- 
ständigkeit der  hiesigen  Verkaufsstelle  verbleibt,  um 
die  hiesigen  Kunden  ihren  besonderen  Bedürfnissen 
entsprechend  bedienen  zu  können.  Außerdem  ist  der 
Verkehr  in  Spiegcleiscn.  sowie  der  Verkehr  mit  dem 
Ausland  überhaupt  der  hiesigen  Verkaufsstelle  selb- 
ständig überlassen. 

Die  BelhciligungszifTern  sind  in  seitherigen  von 
den  Syndicateu  behandelten  Absatzgebieten:  für  Rhein- 
land-Westfalen 67,48  %,  für  das  Siegerland  82,57  %; 
in  den  übrigen  Gebieten:  für  Rheinland- Westfalen 
86,42  %,  für  das  Siegerland  68,58%. 

ln  der  dem  Bericht  beiliegenden  graphischen 
Darstellung  ist  die  Entwicklung  der  Preise  für  rohen 
und  gerösteten  Spatheisenstein,  Kohlen  und  Koks  so- 
wie Roheisen  in  übersichtlicher  Weise  vom  Jahre 
1870  bis  heute  zusammcngestellt. 

Die  Verhältnisse  der  Puddel-,  Walz-  und  Hammer- 
werke stellten  sich  wie  folgt : 

1895  1890 

(iu.-urmnlerzeugung  . . . t 189  tat  234(173  + 45189 

im  Wurtlie  von U 19472293.8  20902  409  + 7400115.4 

An  der  Mehrerzeugnng  waren  vorwiegend  be- 
theiligt: 

Luppen  und  I.upnonatilbu  I 21911  2837:1  {-  0402 

Walzeisan  und  l’l.ilinun  . . I 21137  28093  4-  3950 

Kliirseisenblccli I 85532.0  101814  + 18281.4  | 

Dagegen  betrug  die  Erzeugung  an : 

.Sclt'vi'ifxoixonblcch  . . . t 2007  1 900  - 701 

Ka  wurden  Arbeiter  beschäftigt  2804  3317  + 513 

Es  scheint,  dafs  der  Markt  für  Seliweifseison- 
hleclte  als  verloren  zu  betrachten  ist,  während  der 
Verbrauch  von  gutem  Schweilseiseu  zu  anderen  i 
Zwecken  allmählich  wieder  zunimmt.  Wenn  die  ' 
Werke  dieses  Zweiges  unserer  Eisenindustrie  im  ver- 
gangenen Jahre  auch  voll  beschäftigt  gewesen  sind, 
so  kann  von  einem  wirklich  guten  Geschäftsjahr  im  j 
Vergleich  zu  den  vorher  erwähnten  Tlieiien  doch  nicht 
berichtet  werden.  Für  den  größten  Theil  der  Er- 
zeugung tuuß  das  gesummte  Rohmaterial  von  aus-  , 


wärts  bezogen  werden  und  ruhen  hohe  Frachten  auf 
demselben.  Die  Werke  stehen  außerdem  den  ge- 
schlossenen Vereinigungen  des  Kohlensyndicats  und 
der  großen  Flufseisemverke  gegenüber,  die  in  der 
Lage  sind,  ihnen  die  Preise  nach  ihrem  Ermessen  zu 
dicliren.  Demgegenüber  ist  es  bisher  nicht  möglich 
j gewesen,  die  Walzwerke  zu  einem  Zusammenschluß 
zu  bringen,  um  wenigstens  ein  kleines  Gegengewicht 
gegen  diese  großen  Vereinigungen  zu  besitzen.  Die 
Lage  unserer  Werke  ist  und  bleibt  daher  eine  schwierige. 
Die  Lebhaftigkeit  des  Geschäfts,  welche  im  ersten 
Halbjahr  1896  vorhanden  war,  hat  im  zweiten  Halb- 
jahr nachgelassen.  Heute  liegen  auf  diesen  Werken 
Aufträge  für  längere  Zeit  nicht  vor. 

Verhältnißmäßig  am  günstigsten  lag  der  Absatz 
in  Schweißeisenluppen.  Die  Preise  für  dieselben 
stiegen  dementsprechend  von  82  Jf,  im  Anfang  des 
Jahres  bis  auf  98  * # beim  Schluß  desselben.  Qualitäts- 
schweifscisen  schwankte  von  118  bis  138  im  Laufe 
des  Jahres,  Grobbleche  aus  Flußeisen  zwischen  115  bis 
185  Feinbleche  180  bis  140  Ji.  Der  letztere 
Preis  dürfte  mit  Anfang  dieses  Jahres  urn  mehrere 
Mark  zurückgegangen  sein.  Sehr  gesucht  war  Blech- 
J schrott,  dessen  Preis  sich  von  46  • (/  allmählich  auf 
j 62  J(  erholte.  Die  Preise  für  Puddelschlacken  stiegen 
I von  120  t-H  bis  183  Für  die  Rohmaterialien, 
welche  die  hiesigen  Werke  beziehen  mußten,  be- 
zahlten dieselben  für  Flußeisenplatinen  anfangs  83 
mit  Schluß  des  Jahres  105  , Flußeisenblöcke  an- 

fangs 76  ,M.  mit  Schluß  92  bis  93  J( . 

Die  mit  dem  1.  April  d.  J.  in  Wirkung  getretene 
allgemeine  Ermäßigung  der  Kohlenfrachten  hebt  den 
Vorlheil  wieder  auf,  welchen  die  hiesigen  Werke 
gegenüber  der  Concurrcnz  bisher  hatten.  Da  der  Herr 
Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  mit  Verfügung  vom 
2.  Juli  1895  die  Nothlage  der  Puddel-  und  Walzwerke 
anerkannt  und  aus  diesem  Grunde  bis  zum  Jahre  1899 
der  hiesigen  Walzwerksinduslrie  eine  Ausnahmestellung 
eingeräumt  hat,  so  kann  erwartet  werden,  daß  ein 
demnächst  zu  erfolgender  diesseitiger  Antrag  ent- 
gegenkommende Aufnahme  linden  wird. 

Bei  den  Eisengießereien  des  Vereinsbezirks  betrug: 

1895  189t} 

die  Erzeugung  t 30  227  35  994  + 5 707 

im  Wortho  von ,Ä  4310924  5 580  454  j- 1209530 

diu  Erzeugung  an  Walzen  betrug  t 20907  23  803  | 2950 

im  Wertho  von M 3 023257  3 817010  ( 793753 

Arbeiter  wurden  beeeliäftigl  . . 958  1 075  + 1 17 

Die  Ausfuhr  der  hiesigen  Walzengießereien  nach 
dem  Ausland  stieg  von  2272,26  t in  1894  auf  8642,56  t 
in  1896. 

Der  Bericht  verbreitet  sich  dann  noch  ausführ- 
lich über  die  Nothwcndigkeit  des  Ausbaues  der  Eisen- 
bahnen, nicht  nur  durch  Nebenbahnen,  sondern  auch 
| durch  Vollbahnen,  die  Taritiruiig  der  Massengüter 
! im  Vergleich  zu  derjenigen  der  Vereinigten  Staaten 
und  über  den  Aufschwung  der  russischen  Industrie. 


Verband  deutscher  Elektrotechniker. 

Die  5.  Jahresversammlung  des  Verbandes  deutscher 
Elektrotechniker  fand  vom  10.  bis  13.  Juni  in  Eisenach 
statt.  Von  den  1821  Mitgliedern,  die  der  Verband 
augenblicklich  zählt,  waren  etwa  130,  also  rund  7 % 
in  Eisenach  anwesend.  Den  Vorsitz  führte  Baurath 
Stü  bh eil  - Köln. 

Im  Jahresbericht  des  Generalsecrelärs  wurde  er- 
wähnt, daß  <Ier  Gesetzentwurf,  betreffend  „elektrische 
Maßeinheiten*,  von  der  Regierung  dem  Verbände 
zur  Begutachtung  übermittelt  worden  ist  und  daß 
der  Ausschuß  des  Verbandes  sieb  mit  dieser  Ange- 
legenheit, zu  welcher  auch  die  Ab  hang  von  Elek- 
tricilälszähleru  gehört,  eingehend  beschäftigt  hat. 
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Auf  eine  Eingabe  des  Verbandes  an  die  Regierung, 
betreffend  den  Schutz  der  Industrie  gegen  rechts- 
widrige Zueignung  elektrischer  Arbeit , ist  der  Be- 
scheid ertheill  worden , dafs  die  Regierung  sich  mit 
der  Angelegenheit  beschäftigt. 

Unter  den  Commissionsberichten  war  wohl  jener 
über  Sicherheitsvorschriflen  für  Hochspannungsanlagen 
der  wichtigste.  In  der  Berichterstattung,  welche 
Hr.  Görges  übernommen  halte,  wurden  in  gedrängter 
Kürze  die  Gesichtspunkte  aufgeführt , welche  bei  der 
Abfassung  der  einzelnen  Paragraphen  mafsgebend 
waren.  Trotzdem  die  Arbeiten  der  Commission  in 
der  denkbar  gründlichsten  Weise  gemacht  worden 
sind , glaubte  die  Commission  bei  der  Neuheit  des 
Gegenstandes  und  den  spärlichen  bisher  vorliegenden 
Erfahrungen  doch , die  endgültige  Annahme  ihrer 
Vorschriften  nicht  schon  jetzt  empfehlen  zu  sollen, 
sondern  beantragte,  dafs  die  Jahresversammlung  diese 
Regeln  als  eine  brauchbare  Richtschnur  zur  Errich- 
tung und  zum  Betriebe  von  Hochspannungsanlagen 
vorläufig  anerkennt,  und  dafs  nach  zwei  Jahren, 
während  welcher  Zeit  die  Commission  über  den 
Gegenstand  Erfahrungen  sammeln  wird,  eine  definitive 
Annahme  von  Vorschriften  cinlreten  soll.  Dieser 
Antrag  wurde  von  der  Jahresversammlung  angenommen. 

Die  Beschiufsfassung  über  Glühlnmpennorinalieu 
wurde  auf  Antrag  der  Glühlampencommission  auf  ein 
Jahr  vertag!.  Allerdings  hatte  die  Glühlampen- 
comrnission , in  welche  auch  die  Vereinigung  der 
Vertreter  von  Elektricitätswerken  Delegirte  entsandt 
hatte,  ihre  Arbeit  beendigt  und  auch  ihre  Vorschläge 
zu  Normalien  und  Lieferungsbedingungen  in  der 
„ Elektrotechnischen  Zeitschrift“  18üt>,  lieft  45,  ver- 
öffentlicht. Der  Vorsitzende  der  Vereinigung  der 
Vertreter  von  Elektricitätswerken  hatte  jedoch  kurz 
vor  der  Jahresversammlung  dem  Vorstände  des  Ver- 
bandes mitgelheill,  dafs  die  Vereinigung  die  Vorschläge 
der  Commission  nicht  als  eine  Lösung  der  Glüh- 
lampenfrage in  Bezug  auf  die  Lieferungsbedingungen 
betrachten  könne  und  demnächst  abgeänderte  Vor- 
schläge machen  werde.  Infolgedessen  hat  die  Jahres- 
versammlung die  Beschiufsfassung  auf  ein  Jahr  ver- 
tagt, um  der  Glühlampencommission  Gelegenheit  zu 
geben,  den  Gegenstand  noch  einmal  gemeinschaftlich 
mit  den  Vertretern  der  Elektricitätswerke  zu  berathen. 
ln  Bezug  auf  die  rein  technische  Frage  der  Me- 
thoden, nach  denen  photometrirt  werden  soll,  war 
eine  Vertagung  nicht  nothwendig:  andererseits  bietet 
ein  einheitliches  Meßverfahren  Tür  die  Fabricanten 
von  Glühlampen  sowohl  als  für  die  Gonsumenlen  so 
viele  Vortheile,  dafs  die  Versammlung  nach  Entgegen- 
nahme des  von  Hin.  Heller  erstatteten  Berichts  der 
Subcommission  die  darin  niedergelegten  Anweisungen 
zur  Prüfung  von  Glühlampen  angenommen  hat. 

Für  die  Behandlung  der  Frage  der  photometrischen 
Einheiten  hatte  der  Verband  zwar  keine  eigene  Com- 
mission eingesetzt:  da  er  aber  bei  dem  Genfer  Con- 
grefs  durch  die  HH.  Hartmann  und  Kapp  vertreten 
war  und  da  der  Elektrotechnische  Verein  die  von  ihm 
angenommenen  photometrischen  Einheiten  auch  dem 
Verbände  zu  Annahme  empfohlen  hatte,  wurde  dieser 
Gegenstand  unter  Genehmigung  des  Ausschusses  auf 
die  Tagesordnung  gesetzt.  Bekanntlich  hat  die  Photo- 
metrische Commission  des  Elektrotechnischen  Vereins 
gemeinschaftlich  mit  der  Liclitmels-Coinmission  des 
Deutschen  Vereins  von  Gas-  und  Wasserfachmännern 
einen  Vorschlag  für  photometrische  Einheiten  aus- 
gearbeitet, welcher  im  Elektrotechnischen  Verein  dis- 
cutirt  und  unter  Vorbehalt  einiger  kleiner  Aenderungeu 
angenommen  wurde.  Diese  Aenderungeu  sind  von 
der  Lichtmeiscommission  der  Gas-  und  Wasserfach- 
männerangenommen worden,  und  in  dieser  endgültigen 
Form  wurden  die  Beschlüsse  des  Elektrotechnischen 
Vereins  der  Jahresversammlung  vorgelegt,  welche  die- 
selben auch  einstimmig  uunahui. 


Einer  von  einem  Verbandsmitglied  ausgehenden 
Anregung  folgend,  wurde  eine  Commission  eingesetzt, 
welche  Normalien  für  die  sogenannten  Edisongewinde 
der  Glühlainpensockel  ausarbeiten  soll.  Diese  Nor- 
malien sollen  bei  der  Geschäftsstelle  des  Verbandes 
in  genügender  Anzahl  deponirt  und  an  die  Fabricanten 
von  Lampen  und  Fassungen  abgegeben  werden.  Auf 
diese  Weise  wird  es  möglich  werden,  dem  jetzt  mancli- 
| mal  auftretenden  Uebelstand,  dafs  Lampen  und 
Fassungen  verschiedener  Bezugsquellen  nicht  zu- 
' sammenpassen,  abzuhelfen. 

Die  zahlreichen  Vorträge  hatten  für  den  Eisen- 
hüttenmann kein  directes  Interesse. 

Als  Ort  für  die  nächste  Jahres  Versammlung  wurde 
Frankfurt  gewählt. 

Gesellschaft  der  Bergingenieure 
zu  St.  Petersburg. 

In  der  Januar-Sitzung  sprach  Slaatsratli  Wladimir 
F.  Berner  über  die 

dlrecte  Metallgewinnung  unmittelbar  aus  Erzen. 

Der  Gegenstand  wurde  an  anderer  Stelle*  bereits 
berührt  und  dort  auf  die  umfangreiche  Patentschrift 
I verwiesen.  Wir  können  uns  daher  liier  darauf  beschrän- 
| ken,  die  theoretischen  Grundlagen  näher  zu  erörtern. 

Wie  aus  den  Figuren  (1—4)  ersichtlich  ist,  be- 
steht die  neue  Einrichtung  zunächst  aus  einem 
Regenerativ-Doppelhochofen  (Zwillingsofen)  A mit  an 
die  Gestelle  angeschlossenen  Frisehräuincu  I).  Die 
Schächte  A H sind  durch  senkrechte,  durch  Gewölbe 
verstärkte  Scheidewände  f ahgetheilt.  Die  hohlen 
Schachtwände  (Gasmäntel)  0 (Fig.  1 ) dienen  zur  äufseren 
Beheizung  der  inneren  Schächte.  Die  Ein-  und  Aus- 
strömungs-Kanäle 11  und  12  stehen  mit  jenen  in 
; Verbindung;  im  Gestelle  münden  die  Gas-  bezw.  Luft- 
zuführungskanäle  13,  14.  Durch  die  ruhrförmigen 
, Pfeiler  M und  N,  die  sowohl  als  Träger  der  Gestelle 
j und  Schächte  dienen,  zugleich  aber  mit  den  enl- 
' sprechenden  Regeneratoren  Y und  Z für  Gas  und 
Luft  in  Verbindung  stehen,  erfolgt  die  Zuleitung  der 
, Gase  zu  den  erwähnten  Gasmäntelu  0 und  der  Luft 
zu  dem  unterhalb  der  Gasmäntel  angeordneten  Luft- 
kaual  8.  Ein  Gasregulator  P dient  zur  Verbindung 
beider  Hochofenhälften  und  zur  Zuführung  des  aus 
i dem  Generator  kommenden  Halbwassergases  sowie 
zur  Regelung  der  Zuströmung  der  Gase  aus  der  einen 
in  die  andere  Ofenhälfle.  Zwischen  den  Schächten,  im 
Regulator  /’  und  in  den  Gas-  und  Wiudlcilungsröhren 
, sind  Kanalschieber  w angeordnet : desgleichen  sind 
: Schiebers  vorgesehen  in  den  Kanälen  9 und  10  und 
l Schieber  m (Fig.  1)**  zwischen  den  Gestellen  und  zuge- 
. hörigen  Frischräumen.  Außerdem  besitzt  jedes  Gestelle 
| ein  Stichloch  y zum  Ablassen  des  geschmolzenen  Roh- 
, eisens  und  oberhalb  desselben  eine  Schlackenform  x. 
Die  Luft  wird  den  Regeneratoren  durch  die  Schlacken 
gruben  23  zugeführt  und  hierbei  durch  die  heiße 
Schlacke  oder  durch  soeben  abgegossene  Gufsgegen- 
sländc  vorgewännt.  Jedes  Gestell  besitzt  eine  be- 
stimmte Anzahl  Formen  mit  Düsen,  durch  welche 
aus  den  LuflleiUmgsröhrcn  Wind  eingebhisen  werden 
kann,  ebenso  wie  durch  die  Injecliouskuuälc.  An  der 
Außenseite  beider  Ofenhälften  sind  Gasverthoihings- 
apparatc  JJ  nebst  Gasreinigern  ungeordnet , die  zur 
Leitung  und  Regelung  des  Hochoienganges  dienen, 
• während  die  mittleren  Gasvertheiler  A'  K zur  Speisung 
aller  Hülfsapparate  mit  regcnerirlcn  Gichtgasen  dienen. 

* S.  „Stahl  und  Eisen*  189t  Nr.  19  und  1895  Nr.  5. 

**  Speeiell  Fig.  la  Kleinere  (feuerfeste)  Schieber 
j mit  eingescblossener  Armatur  liebst  Hebe-  und  Senk- 
! Vorrichtung,  die  au  der  Oleiihrust  angebracht  ist. 
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Zur  ununterbrochenen  Darstellung  eines  aus 
Generatorgas  und  Wassergas  bestehenden  Misehgascs 
(Halbwassergases)  dient  ein  Generator  (Kig.  5 12)  mit 

einem  durch  eine  senkrechte  Scheidewand  in  zwei 
Hüllten  (AÄ)  gelheillen  Scluuhl  und  einer  abwech- 
selud  mit  der  einen  oder  andern  Schachlhälfie  zu 
verhindeinlen  Gasleitung  ('.  Die  Düsen  f <j  (Kig.  <>)  dienen 
zur  Einleitung  von  Wind  am  oheren  und  unteren 
Ende  der  Schachthülflen,  während  an  der  Vereini- 
gungsstelle der  letzteren  der  Dampfkanal  j (Kig.  5)  ein- 
mündet, welchem  der  in  unterhalb  des  Schachtes 
ungeordneten  Regeneratorkammerii  (B)  überhitzte 
Dampf  durch  Kanäle  (ne)  und  eine  die  abwechselnde 
Verbindung  der  Regeneratoren  mit  dem  Dampfkanal 


derart  verdichtet,  dafs  sie  in  die  Windleitung  mit 
einem  für  den  metallurgischen  Zweck  ausreichenden 
Druck  einlritt  und  eine  Temperatur  bis  700"  tiesitzt. 
Die  l'refsluft  seihst  wird,  um  Wärmeverlusten  durch 
deren  Ausdehnung  vorzubeugen,  erhitzt , indem  die 
Zuleitungsrohre  derselben  im  Rauchkanal  verlegt  sind 
und  daseihst  vorgewärmt  werden. 

Was  nun  das  Verfahren  mit  Hülfe  der  beschrie- 
benen Einrichtung  zur  Gewinnung  von  Metallen  (z.  R. 
Eisen  oder  Stahl)  direct  aus  Erzen  belriITt , so  wird 
die  Eigenartigkeit  desselben  durch  die  eigenlhümliche 
(lonslruclion  des  Ofens  bedingt,  bei  welcher  die 
Kührung  des  Betriebes  unter  abwechselnder  Wind- 
zuleitung in  die  eine  oder  andere  Ofenhälfte  ver- 


ödet' mit  dem  Rauchkanal  herstellende  elliptische 
und  schräg  gestellte  Klappe  (r)  zugeführt  wird,  wobei 
zur  eventuellen  Erhitzung  des  Schachtes  durch  Gicht- 
gase Kanäle  (k  l «)  vorhanden  sind. 

Die  Arbeitsweise  dieses  Generators  ist  dadurch 
gekennzeichnet,  dafs  in  dem  zweitheiligen,  mit  Kohle 
beschickten  Generatorsehaeht  durch  abwechselndes 
Einbinsen  von  Wind  und  überhitzten  Wasserdampf 
in  die  eine  oder  andere  Schachlhälfie  bei  eventueller 
gleichzeitiger  äufserer  Erhitzung  desselben  durch 
Gichtgase  in  der  einen  Schachthälfte  die  Erzeugung 
von  Generatorgas  slalltindct,  worauf  nach  Ueber- 
führuug  des  Generatorgases  in  die  andere  Schacht- 
hallte  in  dieser  durch  die  Zerlegung  von  Wasserdampf 
I laibwassergas  hergestellt  wird. 

Die  Einrichtung  des  Winderhitzers  mit  durch 
heifsen  Wind  gespeisten  Injectoren  ist  aus  der  Be- 
schreibung * ersichtlich.  Die  Windbeschalfung  ge- 
schieht überhaupt  durch  Ansaugen  der  im  Regenerator 
erhitzten  Luft  vermittelst  Injectoren,  die  mit  Druck- 
luft vom  Compressor  aus  betrieben  werden.  Durch 
die  hohe  Spannung  der  letzteren  von  mehreren  Atmo- 
sphä  reu  wird  die  beim  l’assiren  durch  Gitter  vordem 
Eintritte  in  die  Injectoren  vom  Staube  gereinigte 
atmosphärische  l.ult  infolge  der  Ausdehnung  der 
l'refsluft  heim  Durchgang  durch  die  Injcctorendüsen 

* Siehe  .Stahl  und  Eisen*  IS1»5  Nr.  5. 


mittelst  der  Glockenveutil-Stellung  in  den  Gasverthei- 
lungsapparaten ././  erfolgt , wobei  gleichzeitig  und 
ununterbrochen  zwei  Processe:  Roheisenerzeugung 
bei  cingeblascnem  Winde  in  einer  und  Reduetion 
des  Eisens  ohne  Kohlung  desselben  uml  ohne 

Wind  Zuleitung  in 
der  andern  Hälfte  vor 
sich  gehen.  Im  ersteren 
Kalle  ist  das  Glocken- 
ventil geschlossen, 
im  zweiten  geöffnet, 
d.  h.  der  Ofen  mit  der 
Esse  in  Verbindung  ge- 
bracht. Bei  Umstellung 
der  Glockenventile 
kommt  also  zum  be- 
reits erzeugten  Roh- 
eisen in  der  ersten 
Hälfte  das  reducirte, 
angekohlte  Eisen  des 
sich  bildenden  Eisen- 
schwammes hinzu  und 
löst  sich  im  Roheisen 
auf.  Schliefslich  wird  durch  die  Wechselwirkung  des 
Roheisens  und  Eisenschwammes  ein  Stahlproduct 
erzeugt,  welches  im  Klammofenherde  des  angeschlos- 
senen Krischraumes  seine  Vollendung  erlangt.  Gleich- 
zeitig bildet  sich  bei  geöffneter  Windzuleitung  in  der 
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anderen  Hocliofenhälfle  neuerdings  Roheisen,  welches 
hei  der  nächsten  Ventihimstellung  wieder  zu  Stahl- 
verarbeitet  wird  u.  s.  w. 

Zur  Ausführung  dieses  Verfahrens  dient  fester 
und  gasförmiger  Brennstoff.  Ersterer  hat  den  Zweck, 
das  zur  Auflösung  des  Eisens  nolhwendige  Roheisen 
zu  erzeugen,  letzterer  die  zum  Schmelzen  von  Stahl 


im 


Kig.  2. 

oder  Eisen  erforderliche  hohe  Temperatur  zu  beschaffen. 
Der  feste  Brennstoff  wird  wie  gewöhnlich  mit  den 
Erzen  aufgegehen,  jedoch  nur  in  solcher  Menge,  wie 
es  für  die  Kohlung  des  Eisens  zur  Roheisen- 
hildung  und  für  die  Zersetzung  der  Ver- 
brennungsprodnctc  zur  Bildung  wiederum  wärme- 


durch  die  Verbrennung  der  zugcfnhrlen  Gase 
Gestell  und  Schacht  erzeugt  werden. 

Unter  gleichzeitiger  Benutzung  der  von  den  Gicht- 
gasen erhitzten,  rings  um  den  Ofen  angeordneten 
Regeneratoren  treten  sowohl  das  Halbwassergas,  als 
auch  die  Lull  stark  erhitzt  in  den  Ofen. 

Einer  Hochoienhälfte  wird  bei  geschlossenem 
Glockenventil  des  Gasvertheilungsappnrales  Wind  zu- 
geführt, während  die  andere  bei  geöffnetem  Glocken- 
venlil  und  abgesperrler  Windzuleitung  mit  der  Esse 
in  Verbindung  steht.  — Durch  Umstellung  der  Glocken- 
ventile in  den  Gasverlheilungsapparaten  tritt  das 
umgekehrte  Verhältnifs  ein.  — Die  in  den  Schächten 
angeordneten  Scheidewände  verursachen  eine  Ab- 
und  Aufwärtshewegung  der  Gase,  aufserdem  erhalten 
letztere  in  der  mit  Wind  betriebenen  Hocliofenhälfle 
eine  Kreislaufbewegung  aus  den  oberen  nach  den 
unteren  Zonen,  bis  sie  von  neugebildelen  Gasen  ver- 
drängt werden  und  im  regenerirten  Zustande  ihre 
Wärme  der  anderen  Ofenhälfte  und  den  Hülfsnpparaten 
mittheilen.  In  jener  Hocliofenhälfle,  die  mit  heifsem 
Wind  arbeitet,  durch  welchen  dann  die  Gicht-  um! 

Generatorgase  eingeblasen  wer- 
den, geht  die  Hoheisenschmel- 
zung  mit  allen  sie  begleiten- 
den Reactionen  vor  sich;  in 
der  anderen  Hälfte  findet  in- 
dessen nur  Reduction  der  Erze 
durch  die  mittels  des  Essenzugs 
angesaugten  Gase  statt. 

Bei  der  Verbrennung  des 
aus  dem  Generator  kommenden 
Halbwassergases  und  der  aus 
der  angescblossenen  Ofenhälfte 
zuströmenden  regenerirten 
Gichtgase  entsteht  eine  Tem- 
peratur bis  2200°,  wobei  die 
Kohlung  des  sich  reducirendcn 
Eisens  nicht  mehr  statlfindet, 
sondern  letzteres  auf  das  aus- 
geschmolzene  Roheisen  einwirkt,  wodurch  Stahl  ent- 
steht. Das  rusche  Schmelzen  wird  also  durch  eine 
grol'se  Menge  von  Gasen,  die  in  gegebener  Zeit  den 
Öfen  durchziehen,  und  durch  eine  hohe  Verbrennungs- 
teinperatur  bedingt,  wobei  nicht  nur  Metall  gewonnen 
wird,  sondern  auch  die  Verbrennungsproducte  der- 
mafsen  erhitzt  werden,  dafs  ihre  Zersetzung  und  An- 
reicherung auf  Kosten  der  festen  durcliglühten  Kohle 
vor  sich  gehen  kann.  — Zufolge  dessen  bilden  sich 
rcgenerirle  Gase,  die  einen  hohen  pyronietrischen 
Effect  bewirken. 


Fig.  3. 

erzeugender  Gase  in  dem  Hochofen  selbst,  erforderlich 
ist.  Die  übrige  Wärmemenge  jedoch,  die  zur  Re- 
duclion  des  Eisens  und  der  andern  Elemente, 
die  in  das  Roheisen  übergehen,  zur  Zersetzung  des 
Kalksteins,  zur  Verdampfung  des  hygroskopischen 
Wassers,  Bildung  der  Schlacken  und  des  Schmelz- 
producles erforderlich  ist , sowie  jene  Wärmemenge, 
die  von  den  entwickelten  Gasen  forlgeführl  wird,  soll 


Fig.  t. 

Üebcrhaupt  beträgt  nach  Berechnung  die Totential- 
energie  des  llalbwnssergases  IHU»  Gal.  zum  Unter- 
schied von  dem  gewöhnlichen  Generatorgas,  welches 
nur  819  Cal.  giebt,  während  die  Polcnlialencrgie  der 
Gichtgase  aus  der  roheisenerzeugenden  Hochofen- 
hälfte  lü(>5  Cal.  gegen  <>72  Gal.  gewöhnlicher  Hocli- 
ofengichlgase  beträgt.  Gleiche  Theile  der  in  der 
roheisencrzeugcnden  Ofenliälfte  regenerirten  Gielil- 
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gase  und  des  Halhwassergases  gehen  ein  Gemischt 
dessen  Würrneffect  1230  Cal.  ausmachl.  Diesem  Um- 
stande verdanken  wir  die  Bildung  einer  Temperatur 
im  Herde  der  stahlerzeugenden  Ofenhälfle  von  4200'’, 
bei  welcher  das  Eisen  vor  Kohlenstoflaufnahme  ge- 
schützt ist.  — 

Die  Regeneratoren  für  <1  io  Hochofengestelle 
werden,  wie  oben  erwähnt,  durch  die  Gichtgase, 


Die  auf  diese  Weise  zuwege  gebrachten  Vor- 
Lhcile  beziehen  sich  sowohl  auf  die  Roheisen-,  als  auf 
| die  Stahl*  und  Eisenerzeugung.  Es  soll  ein  Wärme- 
zuwachs durch  denselben  Procefs  um!  durch  die 
Wärmeregeneration  entstehen , wodurch  nach  Mafs- 
gabe  der  nachstehenden  Berechnung  sowohl  die 
■ Brennmaterial  • Ersparnis,  als  auch  die  Erzeugung 
[ verdoppelt  werden  soll. 


n j 


Fig.  11  ii  öd  12. 


dagegen  jene  für  die  Frischräume  zur  Herstellung 
des  fertigen  Flufsmetalls  mittels  rückkehrender  Flamme 
geheizt.  — 

Niehl  minder  wesentliche  Vortheile  sollen  nach 
Angabe  des  Vortragenden  entstehen  durch  die  Er- 
hitzung des  inneren  Schachts  von  nufsen  vermittelst 
des  zu  diesem  Zwecke  rings  um  den  Schacht  frei- 
gelassenen  Raums,  welcher  mit  der  Wärmequelle, 
dem  Mischgase  aus  dem  Generator,  durch  die  Kanäle 
der  Pfeiler  und  Regeneratoren  in  Verbindung  steht 


Um  den  wissenschaftlichen  Beweis  der  Zweck* 
mfifsigkeit  der  neuen  Einrichtung  und  des  beschriebenen 
Verfahrens  zu  erbringen , führt  clor  Vortragende  aus 
seiner  Praxis  ein  Beispiel  der  Roheisengewinimng  aus 
den  Magneteisenerzen  des  Berges  Blagodat,  des  sog. 
Gnroblagodatskiscben  Hüttenbezirkes  in  dem  Gou- 
vernement Perm  an  und  stellt,  diesem  vergleichshalber 
das  neue  Verfahren  gegenüber. 

Um  der  Wirklichkeit  näher  zu  kommen,  sind 
für  die  Zusammensetzung  der  Endprodukt; : des  Roh* 


Fi(f.  7. 


Fig.  8. 


Fig  9. 


Fig.  10. 


und  die  innerhalb  des  Ofens  entwickelte  Wärme  ver- 
slärkt,  wodurch  alle  Renctionen  rascher  vor  sich  gehen,  | 
was  vermehrten  Gichtenwechsel  und  grölsere  Erzeugung 
zur  Folge  hat.  Außerdem  wird  die  ganze  Wärme  durch  1 
die  Gase  aus  einer  Ofenhälfle  in  die  andere  Ober* 
geführt,  wobei  nach  vollständiger  Ausnutzung  ihrer  1 
potentiellen  Energie  dieselben  durch  neue  in  dem  Ofen  I 
entstandene  und  von  aufsen  zugeführle  Gase  verdrängt  ! 
werden  und  sich  zur  schliefslichen  Abgabe  ihrer 
Wärme  nach  den  Rülfsapparaten,  den  Dampfkesseln, 
Generatoren,  Regeneraloren,  Rüst  fiten  u.  s.  w.  begehen. 
Endlich  führt  der  durch  die  Rcgcncrirung  der  Gase  ans 
de»  Vcrhrennnngsproduclen  frei  wertlende  Sauerstoff 
zu  einer  bedeutenden  Verminderung  des  Windbrdarfs. 


eisens  mit  dem  in  demselben  vorhandenen  Schwefel. 
Phosphor  u.  s.  w.  sowie  der  Schlacke,  wie  sie  sich  durch 
die  Analyse  ergeben  haben.  Mittel werlhc  angenommen. 
Die  örtliche  Erzlieschickung  besieht  aus:  Fe O 54.86, 
FeO« 50,81, Mm O-i 0,69, Mg 04,44, Ca06,56, Al*0*  4,41. 
SiOi  14,37,  CO» 0,38,  welche  von 0,9  Kalk* steinznschlag 
stammt.  Als  fester  Brennstoff  diente  Holzkohle  von 
folgcnderZusnmincnsclzung:  C 80, 5,  CO*  2,76,  CO  1,15. 
CH«  0,6,  H 1 1,06,  N 0,43,  H*0  6.5,  Asche  2,00. 

In  dem  gewöhnlichen  Hochofen  werden  zur  Er- 
zeugung von  Phi  kg  Roheisen  aufgegeben:  Krz- 
besehicknng  lAi,  Kohle  137,  Inilt  645  Gwlh.  Von  der 
Schmelzung  rüliren  her:  Roheisen  ICH*.  Schlacken  47, 
Gase  705  Gwth. 
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Die  Zusammensetzung  des  Roheisens  sei:  C 3,92, 
Si  0,79,  P 0,06,  SU, 03,  Mn  0,43,  Fe  9t, 68.  Die  Schlacke 
enthalte:  SiOi  44-, 04,  ALOj  17,29,  CaO  21,4*. 

Mg()  8,67,  Mn O l,3u,  FeO  3,68. 

Je  100  Theile  Erzschicht  enthalten : 


FeO  22,86  mit  einem  Gehalte  von 

22,86  X 0,778  = 17,78  Fe 
FäOj  50,81  mit  einem  Gehalte  von 

50,81  X 0,700  ==  35,57_» 
Gangart  26,33  53,35  Fe 


31,55  Fe,  aus  FeO  redu- 


100,00 

Das  in  lOOTheilen  Roheisen  enthaltene  94,68  Eisen 
, . 17,78X94,68 

i).!,Jo 

cirt,  wozu  verbraucht  werden  31,55  X 1352  = 42656Cal., 

35,57  X 94.68  ,,  ,, 

53  "5 ~ 63,1.!  4e,  aus  PejOä  reducirl,  wozu 

verbraucht  werden  63,13  X 1796  = 113:181  Cal. 
Zusammen  156037  Cal. 


Reduction  von  Mn,  Si  und  P. 
Im  Roheisen  sind  enthalten : 


Mn  ... 

0,43  aus  Hm  0«  X 2273  . . 

. 977  Gal. 

Si  . . . . 

0,79  . Si  Ot 

X 7830  . . 

. 6186  . 

a ...  . 

0,03  , S 0* 

X 28t  K)  . . 

84  . 

v ...  . 

0,06  „ Ps  Os 

X 5760  . . 

. 346  , 

7593  Cal. 


Die  ganze  filr  die  Reduction  des  Eisens  und  an- 
derer Elemente,  die  in  100  Thcilen  Roheisen  mit 
3.92  Kohlenstoff  enthalten  sind,  erforderliche  Wärme 
beträgt  163  630  Cal. 


) Th.  der 

Erzschicht 

enthalte  n 

FeO  . . 

. . . 41,15  mit  9,150 

F ei  0« 

. . . 91,  45 

„ 27,45  , 

Mn.  ()«  . 

. . . 1,24 

. 0,35 , 

Si  0«  . . 

. . . 22,26 

, 11,77, 

MgO  . . 
CaO  . . 
Al«  Oi . . 

. . . 4,00  1 

. . . 11,26 

. . . 7,95  J 

1 gehen  in  Sei 
über  nel 

1,69  FeO  enthaltend  0,38  0 
0,59  Mn  O „ 0,13, 

20,25  Si (b  , 10,8-4, 

11,350 

Demnach  bleibt  noch  37,37  O aus  der  Erzschicht 
übrig. 

Die  Zusammensetzung  der  Gichtgase  ist : 


....  ioc  <*<*  / wovon  4.48  durch  die  Kohle  und 

• 6 * \ Kalkstein  erzeugt  werden 

CO  ....  204,39  wovon  1,58  aus  der  Kohle  stammt 
CH«  ...  1.11 

H ....  1,03 

N . . . ^ 482,25 
795,00 

Die  übrige  CO*  106,22  — 4, -48  = 101,74  erfolgt  durch 


Verbrennung  von 27,8  C 

CO  204,39  — 1,58  = 202,73  erfolgt  durch  Ver- 
brennung von 87,0  , 


114,8  C 

Daraus  ergiebt  sich  folgende  Wärmebilanz: 


Einnahme. 

A.  Im  Innern  des  .Ofens:  w.-E. 

Durch  Kohlenstoff- Verbrennung  zu  CO«  . . . 2246 

zu  CO  . . . 2150 

Durch  den  in  den  Ofen  eingeblasenen,  auf  312“ 
erwärmten  Wind 462 

B.  Aufserhalb  des  Ofens: 

Durch  Verbrennung  der  Gichtgase 5342 

10200 


Ausgabe. 

A.  Im  Innern  des  Ofens:  w.-E. 

Für  Reduction  der  Erzschicht 1636 

Verdampfung  und  Zerlegung 72 

i Schmelzen  von  Eisen  und  Schlacken  ....  535 

Von  den  Gichtgasen  mitgenommen 475 

R.  Aufserhalb  des  Ofens: 

Zur  Winderhitzung  und  Dumpfhibliing  für  Be- 
trieb des  Gebläses 1445 

4163 

Verluste  durch  Kühlwasser,  Strahlung. 


Leitung  etc 6037 

tl>2(H) 

Daher  beträgt  der  Nutzefl’ect  bei  gewöhnlichem 

| örtlichen  Hochofenbetriebe  ~ 40%. 

10  200 


ln  folgender  Tabelle  (S.  562)  sind  die  für  das  vor- 
geschlagene  neue  Verfahren  des  Regenerativ-Doppel- 
liocliofensystems  mufsgebenden  Daten  zusammen- 
gestellt. 

Nach  der  Zusammensetzung  der  Abgase  zu 
urlheilen,  sollte  eine  Oxydation  des  redueirlcn  Eisens 
und  eine  reichliche  Umwandlung  des  Eisens  in  Schlacken 
vor  sich  gehen,  dies  wird  aber  durch  conliiuiirliches 
gleichzeitiges  Aufgehen  der  Erze  und  frischer  Kohle 
in  den  Ofen  verhindert:  letztere  wird  schnell  glühend 
I und  dient  als  liestes  Mittel  zur  Reduction  der  Eisen- 
! oxyde  und  zur  Regenerirung  der  Kohlensäure  und 
■ des  Wasserdampfes. 

Da  nach  Ausscheidung  der  Schlacken  noch  37.37 
Sauerstoff  der  Erzschicht  auf  KM)  kg  Roheisen  übrig 
bleibt,  so  kann  die  Menge  des  llalhwassergases  für 
Reduction  der  Erzschicht  unschwer  ermittelt  werden. 
Aus  allen  oben  angeführten  Daten  und  der  Tabelle  1 
lädst  sich  der  Verbrauch  der  Kohle  und  Luft  be- 
rechnen, wie  aus  Tabelle  11,  welche  den  ganzen  Hoch- 
ofenbetrieb nach  dem  neuen  System  darstellt,  er- 
sichtlich ist. 

Der  III.  Vorgang  besteht  im  Rafliniren  des  mit 
ungefähr  2%  KolilenstofTgebalt  im  Hochofen  erhaltenen 
I Stahlproducts,  welches  in  den  am  Hochofengestell 
i angebauten  Regenerativ-Frischflammofen  durch  Oeflfnen 
i des  Schiebers  m übergeführt  und  bei  Zusatz  bestimmter 
Zuschläge  in  Flufsmctall  umgewandelt  wird.  — Dieser 
Proeefs  liesteht  also  in  weiterer  Abscheidung  des 
Kohlenstoffs  und  der  anderen  Elemente  bei  Vor- 
wärmung des  Frischherdes  durch  die  Hitze  des  an- 
liegenden Hochofenherdes  und  Verbrennung  des  im 
Generator  gebildeten  Halb wassergases. 

Wechselseitig  dient  auch  die  in  den  Frischräumeu 
gewonnene  Wärme  zum  Erhitzen  der  Hocliofengestelle 
am  Boden  und  an  den  Schiebern  m. 

Der  pyrometrische  Effect  des  Regeneraliv-Doppel- 
Schachtofens  beträgt  nach  Berechnung 

für  die  Gufseiscnabtheilung  im  Herde  . 1 640°  C. 


in  der  Reduclionszone 950°  „ 

an  der  Gicht 250°  , 

Slahleisemibtheilung  im  Herde  ....  3000®  , 


Im  Gestelle  der  Stahlahtlieilung  kann  die  Tem- 
peratur durch  Reduction  eisenhaltiger  Schlacken  bis 
auf  2200°  sinken,  l>ei  welcher  eine  Kohlung  des 
reducirten  Eisens  nicht  zu  befürchten  stellt. 

Weiter  oben  wird  in  der  sehr  ausgchreitelen 
Reduclionszone  die  Temperatur  der  aus  dem  Gestell 
aufsteigenden  Gase  durch  das  aus  dem  Generator  mit 
700 0 hinzukommende  Halbwassergas  in  Vereinigung 
mit  dem  aus  der  Gufseisenabtheilung  zuströmenden 
regeuerirten  Hochofengas  mit  nur  250"  auf  etwa 
90t) 0 verringert  und  durch  die  hervorgebrachte  sehr 
kräftige  Reduction  vermittelst  des  Gasgemenges  und 
verursachten  Wärmeabgangs  auf  700"  0.  sinken,  bis 
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Tabelle  I. 


Generatorgas 

Gichtgase 

Zusammensetzung 
verschiedener  Gase 

aus  Holzkohle 

di»  («• 
W.'dlll- 

bcbeit 

Hixhofao* 

t»e»  RigenereUv  Doppel-Setmehlufona,  periodisch  »bweeb-oMmt 
orecagi  durch  Umslolluog  der  Olockcnvunlit«  in  de»  Cia»- 
v«rOieiitmg#ap(M»raleu 

Ge»<ihn- 

liebes 

Halb 

wasi'M- 

P** 

( ü HC  1 !((;.*) 

ßob*»>o«n»eaCTnd<- 
OtujilllW  <üufi«(*wv 

»htbciM.  l(i»*»Brrir«r. 

noch  t;<-  iuct.  .:i  der  Krr- 
w.!tn,l,l  ortmltem“  G&Sc 

Slalilttfututuib  Ofrn- 

<»■,«(»■*■«•  nU*  Gotf*a 
v..r/»,,t<  ii<  nd-f  Ofen- 
IkIIU«  <.  tfUdciicr  M.n«c 

H.ill.«  .i'-.’i  i-.i-,-- 

Abgase 

0««U>. 

ituWth 

GtlWllh 

Gcwili. 

Volumlb. 

Uomh. 

Vielttmtl». 

OibVf  iJk 

VvhiiulK 

Kohlenoxyd  ....  . . . 

82.72 

43,82 

25,71 

39.90 

35,82 

40.89 

39.95 

8,41 

9,09 

Kohlensäure 

0,75 

0,6« 

13.39 

7,81 

4.73 

4,23 

2.45 

21.91 

17,(44 

Kohlenwasserstoff 

0,Ht 

0.13 

0.14 

0.07 

t»,12 

0,10 

0,19 

0,03 

0,05 

Wasserstoff 

0,07 

1,12 

0,13 

0,58 

7,77 

0,85 

10,89 

0,02 

0,30 

Sauerstoff 

0,8« 

_ 

— 

1,1« 

1.00 

0,59 

0,48 

. o,23 

0.22 

Stickstoff  

64.42 

54,27 

90.96 

52,9t» 

50,23 

53,59 

48.97 

63,03 

67,63 

Wasser  

1,05 

0,59 

0,83 

0.28 

0,40 

8.37 

5,67 

Potentialenergie  einer  Ge- 

100 

100 

100 

lou 

lou 

lou 

100 

100 

100 

wichtseinheit  des  («treflen- 

den  Gases  in  W.-E.  . . . 
Verhalten  der  Brcnnwerthe 
zum  gewöhnlichen  Hoch- 

819 

1395 

(i72 

1095 

1280 

21^ 

ofengas 

Verbrcnnungsproducle : 

1,22 

2,07 

1 

1,5« 

1,83 

0,3 

Kohlensäure 

52,36 

99,89 

54.16 

95,99 

07,79 

— 

88,17 

— 

Wasser 

2,07 

10.35 

1.44 

5,94 

7,92 

— 

3.94 

— 

Stickstoff 

1:10,55 

199,15 

114,81 

135,48 

127,38 

79,15 

Produele  pS.  * 

181,1)8 

170,41 

*»7,33 

203,09 

121,99 

der  Kohlensäure  .... 

11,83 

15.12 

11.72 

14,27 

— 

14,99 

8,29 

— r 

des  Wasserdampfes 

0.118 

4,97 

0,99 

2.8.5 

— 

3,81 

— 

1,75 

— 

, Stickstoffes 

41,27 

28,01 

33,09 

... 

81. OS 

— 

19,31 

Vcrhrcnmiiigstcmperalur  in 

44,  Mi 

91,39 

10,42 

50,  IS 

... 

49,55 

_ 

29,32 

— 

Graden  Celsius  ..... 
Luftmonge  für  die  Ver- 

1851 

2273 

1992 

2122 

— 

2184 

723 

— 

brennung  von  1 kg  des 

betreffenden  Gases  . . . 

0,81 

1 ,49 

0,99 

1,07 

— 

1.28 

0,21 

— . 

Tabelle  II. 


Zur  Erzeugung  von: 

Zusammen 

1.  100  kg  Roheisen  (Gufsciscn* 
ablheilung) 

2.  100  kg  Eisenschwamm  (Stahl* 
ahtheilung) 

Erzschicht 180,00 

Kohle  für  die  Schmelzung  41.51 
, zur  Erzeugung  von 
158,66  kg  Halbwassergas  34.27  75,78 

Wind  für  die  Schmelzung  129,83 
. „ Erzeugung  von 

158,66  kgHalbwassergns  1 12,33  241 ,99 

kg 

Erzschicht 190,00 

Kohle  für  die  Schmelzung  40,00 
, » Erzeugung  von 

174,66kg Hnlbwiissergas  37,78  77,78 

Luft  für  die  Schmelzung  545,83 
Wind  für  Erzeugung  von 
174.99  kg  Ilalbwassergas  123,69  998,99 

k« 

Erzschicht  ....  370,00 
Kohle  für  Schmelz.  81,51 
„ , llnlb- 

wassergas  . 72,00  153,51 

Wind  fdrSchmelz.  97  4.99 
„ . lialh- 

wassergas  . .235,99  910,65 

497,44 

Endproducle: 

Gichtgase . 350,28 

Schlacken 47,19 

Roheisen  100,00 

939.72 

Endproducte: 

Gichtgase . 785.17 

Schlacken 51,55 

Eisenschwnmm 100,00 

1434,16 

Endproducte: 

Gichtgase 1 135,45 

Schlacken 98,7 1 

Stahlmasse  mit  2 % 
Kohlenstoff  . . . 200,00 

497,44 

936,72  1434,16 

* p.S  =s  Verbrennungsproducte  X spec.  Wärme. 
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schliefslich  die  Gase  an  der  Gictil  den  Hochofen  mit  ! 
300°  verlassen.  Oie  äulsere  Beheizung  des  Schachts 
und  Benutzung  heifser  Schlacken  und  Gufsgegenstände 
zur  Vorwärmung  der  in  die  Regeneratoren  eintreten- 
den Lut»  führt  zu  einer  Temperatursteigerung  von 
164°  bis  auf  300°  C. 

Den  Beweis  (Or  die  genügende  Menge  angewendeter 
HrennslolTmaterialien  sowohl  im  festen  als  gas- 
förmigen Zustande  liefert  nachstehende  Berechnung. 

1.  Ein  Gewichts! heil  Kohle  durch  die  aufsteigen- 
den  Gase  bis  auf  1 (MM) 0 erhitzt  mit  86 '/i  % Kohlen- 
stoff, der  zu  GO  verbrennt  auf  Kosten  des  Sauerstoffs 
der  Verhrcnnungsproducle , während  deren  Regene- 
ration die  Temperatur  im  Hochofensehachte  70U°  G. 
beträgt,  picht  eine  zur  Wirkung  kommende  Wärme 
von  0,865  (4173  + 1000  X 0,22  + *;t  X 0,865  X 700  X 
0,23)  = 2100  Galor. 

2.  Ein  Gewichtstheil  Halbwassergas  mit  nur 
700°  C.  durch  Verbrennung  mit  der  auf  gleiche  i 
Temperatur  erhitzten  Luft  liefert  1305 + 1 .0,28.700  + 

1.49 . 0. 25 . 7 00  = 1851  Calor. 

3.  Ein  Gewichtstheil  des  im  Hochofen  rcgenerirlen, 
in  dessen  andere  Hälfte  und  zu  den  Höllsapparateii 
übergehenden  Gases  erzeugt  durch  Verbrennung 
1065  -f-  1.0,26.250+  1,07.0,25.700  = 1317  Calor.  - 

I.  Desgl.  ein  Gewichtstheil  Gasgemenge  von 
gleichen  Theilen  regenerirlen  Hochofengases  mit  250°  : 
und  Halbwassergases  mit  7(H)°  C.  durch  Verbrennung 
mit  auf  7(K)U  C.  erhitzter  Luft  1230+  1.0,27.175 

1.28.0. 25.700=  1582  Galor. 

WUrnicbilanz  des  Regenerativ- Doppel-Hocholeus 
für  1 kg  Roheisen. 

1.  Gufseisenablheilung. 

Wärmeerzeugung. 

A.  Im  Innern  des  Ofens. 

VV  -E. 

Durch  Vergasung  der  Kohle 1033 

„ Verbrennung  von  Halbwassergas  2937 

3970 

Wärmeausgabe. 

A.  Im  Innern  des  Ofens. 

W.-E. 

Für  Reduclion  der  Erzschicht  ....  1636 
„ Verdampfung  und  Zerlegung  ...  28 

„ Regeneration  der  Gase 1089 

. Schmelzen  von  Eisen  und  Schlacken  535 

„ Gichtgase  231 

3512 

II.  Stablabtheil ung  (nach  Umstellung  der 
Glockenventile  in  den  Gasvertheilungsapparateii)  für  . 
I kg  reducirten  Eisens  des  Eiscnschwannns,  welches  j 
mit  1 kg  dargeslellten  Roheisens  zusammengeschmolzen 
wird : 

* Vergasung  der  Kohle 1015 

Verbrennung  des  Gasgemenges  von  rc- 
generirlem  Hochofen-  und  Halbwasser- 

gas  (aus  dem  Generator) 5511 

6556 

Reduclion  der  Erzschicht 1617 

Verdampfung  und  Zerlegung 28 

2 kg  Stahlproduct  (aus  1 kg  Roheisen 
und  1 kg  Eisenschwamm) 600 

Schlacke 250 

Gichtgase 777 

3302 

Da  die  Ausfütterung  der  Gestellwände  und  des 
Rodens  der  llochofenhordo  mit  Kohlcnsloffziegelu  oder 
mit  Magnesit  vorausgesetzt  ist,  so  ist  kein  Wärme- 
verbrauch  für  Kühlwasser  angenommen. 


III.  Im  Frischraume  des  Raftinirhcrdes. 

W.-E. 

2 kg  Stahlproduct  mit  2 % G bringt  . 736 

Verbrennung  von  1 kg  Ha lb wassergas . 1851 
Ghemische  Vorgänge  l»ei  Ahbrand  von 
8*/*  % durch  UclH;rgang  in  die 
Schlacken  von  Fe.  Mn,  Si,  Entkohlung 
und  Befreiung  von  Schwefel  ....  883 

■3170 

W.-E. 

Die  Abgase  entführen 1902 

„ Schlacken  , Ml 

Erzeugtes  1,83  kg  Flufsmctall  ....  823 

2866 

B.  AuCserhalh  des  Ofens. 

Durch  Verbrcnnnung  der  Hälfte  aus 
der  Gufseisenablheilung  slninmenden 
und  zur  Beheizung  der  Hüllsapparale 

dienenden  Gichtgase 1865 

Verhrcnnung  der  aus  der  Stab  Iaht  heilung 

herrührenden  Gichtgase 2036 

Eigene  Wärme  der  Gichtgase  ....  Kitt 

1361 

Erhitzung  des  Haihwassergases  für  lande 


llochofenhälflen 653 

Erhitzung  des  für  Schmelzung  und 
Generator  dienenden  Windes  und 

der  atmosphärischen  Luft 2172 

Dampferzeugung 1553 

Röstung  der  Erze 1 150 

5528 


Der  Unterschied  der  Wärmeerzeugung  aufserhalh 
des  Rcgcnerativ-Schachtofens  gegenüber  dem  Wärme- 
verbrauch kann  jedenfalls  durch  den  Ueherschufs  der 
Wärme  in  II.  gedeckt  werden,  weil  die  Möglichkeit 
gegolten  ist,  eine  Verbindung  der  Hochofeiigcslclle  mit 
.den  Frischräumen  nach  Belieben  hcrzuslellen,  und 
dadurch  dürfte  das  zur  Frischung  dienende  Generator- 
gas I heilweise  den  Hülfsapparaten  zu  gute  kommen. 
Jedenfalls  la-dingt  der  Unterschied  noch  einen  Ver- 
brauch von  ungefähr  0,8  kg  Wassergas  auf  1,83  Flufs* 
eisen  oder  Kohle  0,008X21,6  = 0,17,  also  auf  1 kg 
Flufseiscn  0,09  Kohle. 


Die  gcsammle  Wärmeerzeugung  für  1,83  kg 
Flufsmctall  beträgt  18357.  Gesammter  Wärme- 
verbrauch  15208,  Verluste  3119,  zusammen  18357. 

15  208  X 100 

Daher  ist  der  Nutzeffect  = Ts  357  — = 

I S S57 

Auf  I kg  Flufseiseti  entfallen  -r-k«  --  = 100  Galor. 


Es  ist  deshalb  die  Annahme  eines  doppelten  Aus- 
bringens im  Vergleich  mit  den  Hochölen  der  bisherigen 
Gonstruction  begründet.  Hei  jeder  neuen  Umstellung 
der  Glockenventile  der  Gasverlheilungsapparate  wird 
die  Temperatur  der  Ofenhälfte,  die  zur  Roheiseu- 
schmelzung  dient,  sichtbar  erhöht,  bis  wiederum  alle 
Reactionen,  die  sie  hier  vermindern  und  in  der 
zur  Stahlhilduug  dienenden  Hälfte  steigern,  einlrelen. 
Deswegen  wird,  wenn  in  beiden  Ofenhälflen  nur 
Roheisen  erzeugt  werden  soll,  die  Umstellung  der 
Glnckenventile  öfter  geschehen  müssen  zwecks  Ver- 
änderung der  Hewegungsrichlung  der  Gase,  und  um 
auf  diesem  Wege  einen  nutli wendigen  Ausgleich  der 
Temperatur  in  beiden  Ofenhälften  zum  erfolgreichen 
Gul'seisenschmelzprocefs  zu  erzielen. 


Der  gesummte  Kohlen  verbrauch  wird  nun 
folgender:  Für  die  Erzeugung  von  RH)  kg  Roheisen 
sind  75,78  Kohle  erforderlich.  Für  die  Darstellung 
von  RH)  kg  Flufseisen  aus  gleichen  Theilen  von  Roh- 
eisen und  direct  aus  den  Erzen  hinzulretendem  Eisen- 
schwamm, d.  i. : 
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50  kg  Roheisen  erforderten  hei  ihrer  Er- 
zeugung 'ji  X 75,78  = 37,80  Kohle 

50  kg  Eisenschwamm '/*  X 77,73.  . . .=38,88  » 

Das  Rafliniren  von  lo<)  kg  Slahlproduct 
mit  2 % KohlenslofT  zur  Erzeugung 
von  50  kg  Halbwassergas  ’/*  X 21,8  = H>,80 
Für  erzeugte  (nach  Abbrand  von  8'/*  %) 

91 '/»  kg  Fluüseisen =87,55  Kohle 

oder  auf  HX)  kg  Kluiseisen  entfallen  = 9<*»W8 

•*  I jt) 

Kohle.  Hund  gerechnet  kommen  auf  1 kg  Roheisen 
J/<  kg  Kohle,  auf  1 kg  Flufseisen  1 kg  Kohle. 

ln  der  angeführten  calorischen  Berechnung  wurde 
für  die  Gewinnung  des  Stahlproducts  ein  Zusammen- 
schmelzen  von  I kg  reducirlcn  Eisens  des  siel»  bildenden 
Eisenschwamins  mit  1 kg  vorher  ausgeschmolzenem 
Roheisen  angenommen , wobei  also  für  die  ganze 
Stahl-  und  Eisenerzeugung  zur  Hälfte  Roheisen  erzeugt 
werden  müfste.  Dies  wäre  ein  Verhältnis,  welches 
nicht  einmal  erforderlich  ist,  d.  h.  die  Stahlerzeugung 
kann  zu  Gunsten  der  Eigenschaften  des  Metalls  bei 
weit  geringerer  als  halber  Roheisenerzeugung  und 
folglich  in  kürzerer  Zeit  erfolgen.  Daher  müsse  nach 
Ansicht  des  Vortragenden  der  directen  Erzeugung  des 
Metalls  aus  Erzen  ein  um  so  gröfseres  Feld  cingeräumt 
werden,  als  die  Praxis  entscheiden  werde,  bis  zu 
welcher  Stufe  die  Verminderung  der  Roheisengewinnung 
im  Verbültnifs  zur  directen  Eisenerzeugung  getrieben 
werden  könne.  Aus  diesem  Grunde  allein  gebühre 
dem  neuen  Verfahren  tür  eine  Massenerzeugung  das 
Vorrecht. 

Die  Einführung  der  Gase  durch  comprimirle  Dult 
ersetzt  bei  diesem  System  das  Einpressen  der  Gase 
durch  ein  Gasgebläse,  was  mit  Explosionsgefahr  ver- 
knüpft sein  könnte,  während  im  ersten  Kalle  die  zur 
Gaseintührung  gebrauchte  Luft  zu  gleicher  Zeit  die 
Kohle  in  Gluth  setzt,  was  die  fortgesetzte  Regciicriruug 
der  Verbrennungsgase  begünstigt,  folglich  einen 
doppelten  Zweck  erfüllt.  Die  aus  dem  Generator 
kommenden  und  im  Regenerator  hoch  erhitzten  Gase 
werden  somit  ganz  gefahrlos  angesaugl. 

Die  Einwirkung  hoher  Temperaturen  auf  »las 
Ausbrennen  des  Ofens  wird  durch  die  beim  Hochofen- 
betriebe überhaupt  statltindende  Eigenlhümlichkeit 
abgeschwächt,  dafs  sich  an  den  Wänden  im  Ueber- 
(lusse  Schlacken  ansetzen,  wodurch  beim  Uebergange 
von  Stahl-  zur  Roheiscnschmclzung  die  zeitweilig 
während  des  Stahlprocesses  angegriffenen  Ofenwändc 
wieder  sozusagen  glasirt  werden , insonderheit  beim 
garen  Ofengange,  und  daher  kein  Vergleich  mit  Flamm- 
»'»fen  in  Hinsicht  der  Feuerliestäudigkeit  (Dauerhaftig- 
keit) der  Oefen  zu  ziehen  ist.  Ebenso  kann  eine 
gleichzeitige  Erhitzung  des  Schachtes  von  innen  und 
aufson  durch  den  ringförmigen  Gasmantel  eher  zur 
gröfseren  Erhaltung  der  Wände  beitragen,  als  l»ei 
directer  Einwirkung  der  äufseren  Atmosphäre  auf  die 
stark  erhitzten,  freistehenden  Schachtwände  gewöhn- 
licher Hochöfen.  Als  Beweis  hierfür  weist  der  Redner 
auf  den  von  ihm  erfundenen  und  in  Rufsland  (Nr.  7003  a. 
1883),  Deutschland  (Nr.  34-818  a.  1885),  Oesterreich- 
Ungarn  (Nr.  4-930  Wien,  Nr.  34-085  Budapest  a.  1885) 
palentirten  Gasfang,  welcher  in  Hufslaud  auf  den 
Goroblagoda Ischen  Hütten  des  Permschen  Gouverne- 
ments zur  Ausführung  gelangt  war. 

„ Fassen  wir  alles  bisher  Erwähnte  zusammen*,  so 
schlofs  der  Redner  seine  Darlegungen,  „so  werden 
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’ bedeutende  Bronnstoffersparnisse  und  Productions- 
, erhöhung  bei  dem  vorgcschlagenen  Regcncrativ- 
Sehaehlofensystem  und  la-i  geringeren  Abmessungen 
im  Vergleich  mit  denjenigen  bestehender  Hochöfen 
durch  folgende  Umstände  befördert: 

a)  gröfsere  Menge  brennbarer  Elemente  durch  Bihlung 
der  Gase  mit  einer  hohen  (potentiellen)  Heizkraft, 
nämlich  eines  Gemenges  der  Gichtgase,  welche  im 
Ofen  selbst  regenerirt  werden,  und  des  Halbwasser- 
gases aus  »len»  Generator.  Es  ergieht  sich  daraus 
im  Herde  der  slahlerzeugenden  Hochofenabtheilung 
eine  Temperatur,  bei  welcher  Eisen  leicht  schmilzt 
und  keine  Kohlenstolfaufnahmc  mehr  stattfinden 
kann ; 

b)  verhältnilsmäfsig  geringer  Luft  verbrauch ; 

»•)  hohe  Temperatur,  mit  welcher  durch  Wärme- 
regeneraliou  sowohl  die  Gase  als  die  Luft  in  den 
Ofen  cintreten ; 

dl  vollständigere  Reduction  der  Erze  durch  Verwand- 
lung  unbrennbarer  (indifferenter)  Gase  vermittelst 
continuirlicher  Regenerirung  «1er  Verbrennungs- 
producle  in  wirksam  reducirende  und  wärme- 
erzeugende Gase : 

e)  vollkommenere  Ausnutzung  der  Gase  im  Ofen 
zufolge  ihrer  spiralförmigen  Bewegung  und  Be- 
rührung mit  den  Erzen  auf  längerem  Wege  selbst 
bei  geringerer  Ofenhöhe,  indem  eine  Ofenhälfte 
die  Fortsetzung  der  anderen  bildet  und  in  jedem 
Falle  zur  gegenseitigen  Compensirung  dient, 
t)  beständige  Gegenwart  der  Kohle,  wodurch  das 
Verschlacken  der  Metalle  während  der  Bildung 
der  Kohlensäure  und  des  Wasserdampfes  ver- 
hindert wird,  indem  die  Kohle  als  Mittel  zur 
directen  Reduction  des  Eisens,  selbst  aus  eisen- 
reichen  Schlacken  dient,  daher  das  Zusammen- 
schmelzen des  erzeugten  Eisenschwamms  mit  dem 
vorher  ausgeschmolzenen  Roheisen  ohne  Abbrand 
erfolgt ; 

g)  Verminderung  der  Roheisenerzeugung,  dagegen 
Massenproduclion  von  Stahl  und  Eisen  zum  aller- 
gröfsten  Thcil  unmittelbar  aus  Erzen  bei  thal- 
sächlicher  Ersparnils  an  Brennstoff,  Verminderung 
des  Abbrands,  der  Dampfkraft,  Arbeit  etc.  was  zu 
einer  bedeutenden  Verbilligung  des  Metalls, 
welches  allen  Anforderungen  entspricht,  beiträgt. 

Falls  es  darauf  ankäme,  auT  einerschon  bedeutenden 
llüttcnanlage  Versuche  anzustellen,  so  könnten,  um 
gröfsere  Anlagekosten  zu  vermeiden,  zunächst 

1.  der  Regenerativ-Schachtofen  ohne  Anbau  der 
Frischräume  ausgeführl.  werden; 

2.  vorhandene  steinerne  Winderhitzungsapparate 
die  Stelle  eines  Winderhitzers  meines  Systems  mit 
durch  hciTscn  Wind  gespeisten  und  durch  trockenen 
Compressor  betriebenen  Iujeclor  ersetzen; 

3.  die  aus  dem  Doppel-Schachtofen  erhaltene 
Stahlmasse  in  bereits  vorhandenen  Martinöfen,  wenn 
auch  nicht  mit  gleichem  Vorlheile,  zur  weiteren  Ver- 

; arbeilung  gelangen. 

Zum  wenigsten  sollte  hierbei  »1er  Fortschritt 
einer  beträchtlicheren  Metallmassenerzeugung  un- 
mittelbar aus  den  Erzen  durch  einen  Regenerativ- 
Doppel-Schachtofen  und  Erzeuger  von  llalh- 
! wassergas  erreicht  werden. 

Die  beschriebene  neue  Methode  metallurgischer 
i Behandlung  verschiedener  Erze  und  die  hierzu 
! dienenden  Einrichtungen  sind  in  den  wichtigsten 
[ Staaten  patenlirt.* 
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Zur  50 jährigen  Jubelfeier  der  Hamburg- Aiucrik. 

Packetfalirl-  Act. -Ges. 

Am  27.  Mai  feierte  die  .1I.-A.  P.-A.-G.*  das  Fest 
ihres  50 jährigen  Bestehens.  Aus  der  im  Aufträge  der 
Gesellschaft  herausgegebenen  Festschrift:  .Geschichte 
der  Hamburg- Amerikanischen  Packetfalirl - Actien  • Ge- 
sellschaft“, bearbeitet  von  R.  Länderer,  ist  zu  ent- 
nehmen, dafs  die  Packetlahrt  1847  mit  dem  kleinen 
Actienkapital  von  300  IHM)  Beo.  ins  Leiten  trat. 

Erst  18  Monate  nach  der  Bildung  der  Actien- 
gesellschafl,  27.  Mai  181-7,  konnte  man,  und  zwar  am 
15.  Uclober  1848,  das  erste  SegelscliilT  .Deutschland* 
nach  New  York  ahgehen  lassen;  diesem  folgte  am 
10.  November  1848  die  .Nordamerika*.  Bis  zum  Jahre 
1853  hatte  die  Gesellschaft  einen  Besitzstand  von 
fi  Segelschiffen  mit  zusammen  etwa  RXX)  Tons  Lade- 
fähigkeit erreicht  — eine  für  damalige  Zeit  schon 
recht  stattliche  Flotte. 

Gegen  die  Einstellung  von  Dampfern  verhielt  sich 
die  Gesellschaft  anfangs  ablehnend,  gestützt  auf  die 
energische  Forderung  der  Agenten  im  Riinienlande, 
dafs  die  Auswanderer  mit  Segelschiffen  befördert 
werden  müssen,  weil  sie  zu  den  Dampfern  kein  Ver- 
trauen hfitlcn.  Erst  185t  wurden  die  ersten  Schrauben- 
dampfer .Borussia*  und  .Hammonia*  (mit  je  300  Fufs 
Länge  und  2020  Reg. -T.  Raumgehalt)  eingestellt. 
Beide  mufsten  in  England  hergeslollt  werden,  weil 
in  Deutschland  Werften  zur  Erbauung  solcher  Schiffe 
überhaupt  nicht  existirten.  Zur  Auswanderung  wurden 
sie  noch  nicht  benutzt,  denn  beide  Schiffe  wurden 
während  des  Krimkrieges  an  England  und  Frankreich 
zum  Truppentransport  verchartert.  Erst  zwei  Jahre 
später  konnte  die  .Borussia*  als  erster  Packetfalirl- 
Dampfer  von  der  Elbeauslaufen,  nämlich  am  I . Juni  1856. 

Bei  mancherlei  Unfällen  und  Mii’serfolgen  der  Ge- 
sellschaft in  finanzieller  Beziehung  hedurlle  es  einer 
grofsen  Beharrlichkeit  und  des  standhaften  Vertrauens 
der  Directoren , um  die  Actionäre,  die  immer  neue 
Opfer  bringen  mufsten,  bei  Geduld  zu  erhalten  und 
zu  der  Hergabe  der  nüthigen  Mittel  zu  bewegen.  Wir 
erwähnen  nur,  dafs  u.  A.  eine  Verständigung  mit  dem 
inzwischen  gegründeten  Lloyd  ohne  Erfolg  und  ein 
gegenseitiges  Unterbieten  in  den  Passagierpreisen 
eingerissen  war.  Da  trat,  um  das  Mafs  des  Mifs- 
geschicks  voll  zu  machen,  am  13.  September  1858  noch 
ein  Ereignifs  der  allertraurigsten  Art  hinzu,  das  in 
seinen  Folgen  nothwendigerweise  auf  längere  Zeit 
hinaus  die  Prosperität  der  Gesellschaft  erschüttern 
mufstc:  an  genanntem  Tage  brannte  die  „Austria“, 
Capl.  Heydiuann,  auf  der  Reise  von  Southampton 
nach  New  York  auf,  wobei  Hunderte  von  Menschen 
ihr  Leben  eiuhüfsten. 

Aber  unentwegt  strebte  die  rührige  Direction 
weiter,  durch  keinen  Schicksalsschlag  liefs  sie  sich  ent- 
mulhigen.  Von  1866  ab  mufsten  schon  legelmäfsige 
wöchentliche  Fahrten  eingerichtet  werden,  und  1867 
wurden  die  bis  dahin  noch  in  der  Fahrt  nach  Quebec  , 
und  New -Orleans  laufenden  allen  Segelschiffe  ver- 
kauft. Dafür  konnte  dann  eine  Dampferlinie  nach  j 
New -Orleans  eingerichtet  werden. 

Mit  den  günstigen  Erfolgen  der  Packclfahrt  (16  % 
Dividende  in  1872)  und  mit  dem  wirtschaftlichen 
Aufschwünge  nach  1870/71  erwuchs  derselben  auch 
eine  Concurrenzlinie  in  der  .Deutschen  Transatlanti- 
schen Dainpfschiffahrls-  Gesellschaft*  (Adler  - Linie). 
Diese  stellte  ihre  ersten  drei  Dampfer  Ende  1873  ein, 
aber  schon  1875  war  die  „Adler- Linie*  mit  ihren  i 
Mitteln  zu  Ende,  und  die  Packclfahrt  übernahm  das 
sämmlliche  schwimmende  und  feste  Inventar  der  ! 


Concurrenlin  f fi r 5'/*  Millionen  Mark  mit  6 Dampfern, 
die  die  eigene  Flotte  in  erwünschter  Weise  comple- 
tirten,  da  der  .Schiller*  inzwischen  l»ei  Scilly  Islands 
verloren  gegangen  war. 

Das  Actienkapital,  das  IS57  auf  3 Millionen  Mark, 
1872  auf  10','i  Millionen,  1874  auf  lti'/i  Millionen  ge- 
stiegen war,  mufste  bis  Ende  1875  auf  22 'jj  Millionen 
Mark  erhöht  werden,  und  die  Prioritätsschulden 
wuchsen  auf  I512(MKJ0,#  an. 

Wichtige  Vereinbarungen  in  der  Leitung  der 
Gesellschaft  brachte  das  Jahr  1880.  Der  Mitbegründer 
der  Packetlahrt,  Hr.  Ad.  Godeffroy,  legte  nach 
32 jähriger  rastloser  'Heiligkeit  sein  Amt  nieder,  und 
i die  Bureauchefs,  die  INI.  John  Meyer  und  W.  Reine, 
! wurden  zu  Directoren  erwählt.  Das  Jahr  schlofs  mit 
einer  Dividende  von  10%. 

Inzwischen  hatte  der  .Norddeutsche  Lloyd*  in 
Bremen  seine  ersten  Schnelldampfer  (1881)  eingestellt 
und  erzielte  günstige  Erfolge;  bei  der  Packetfalirl 
exislirlc  aber  damals  noch  wenig  Neigung  zu  einem 
Goncurrenz-Experimcnt,  weil  sie  auch  noch  mancherlei 
wichtige  Aulgalten  für  die  Verbesserungen  ihres 
inneren  Dienstes  zu  erfüllen  hatte. 

Ein  im  folgenden  Jahr  vorgenommener  Versuch 
mit  einem  Mittelding  zwischen  den  gewöhnlichen 
Schiffen  der  Gesellschaft  und  den  modernen  Schnell- 
dampfern mifsglückte,  da  die  „Hammonia*  sich 
durchaus  nicht  bewährte,  und  eine  scharfe  Concurrenz 
führte  wieder  eine  Zeit  des  Niedergangs  und  der 
Dividcudcnlosigkcit  herbei.  Auch  au  Unglücksfällcn 
fehlte  es  nicht;  wir  erinnern  an  den  Untergang  der 
„Cimbria*  um!  der  .Pommerania*.  Endlich  1886 
gelang  es,  eine  Verständigung  mit  der  Concurrenz 
zu  erzielen  und  den  geschäftskundigen  Director  A I her  t 
Ball  in  für  die  Packetfalirl  zu  gewinnen.  Mil  seinem 
Eintritt  in  die  Direction  am  1.  Mai  1880  kehrten 
normale  Zustände  im  Passagegeschäft  zurück,  und 
es  begann  eine  kräftige,  glückliche  Entwicklung  der 
Gesellschaft,  die  inzwischen  vom  Lloyd  in  die  zweite 
Linie  zurückgedrängt  war. 

Inzwischen  war  das  Doppelschraubensyslem  ein- 
geführt worden,  das  bei  gesteigerter  Schnelligkeit  eine 
unvergleichlich  greisere  Sicherheit  lür  Reisende  und 
Güter  bot. 

Der  erste  deutsche  Doppelschrauben  - Dampfer, 
der  über  den  Oceau  ging,  war  die  .Auguste  Victoria*, 
damals  zugleich  das  gröfste  und  schönste  deutsche 
! Schiff.  Dafs  die  Gesellschaft  sich  enlschlofs,  einer 
i deutschen  Werft,  dem  Stettiner  „Vulcan“,  den  Auftrag 
I zur  Erbauung  des  Schiffes  zu  geben,  von  dessen  gutem 
Gelingen  für  sie  so  aufserordentlich  viel  abhing  und  das 
nebenbei  einen  Aufwand  von  vielen  Millionen  erforderte, 
war  eine  um  so  lieinerkenswerlhere  patriotische  Thal, 
als  bis  dahin  noch  nie  ein  annähernd  so  grofses  und 
mit  so  gewaltigen  Maschinen  zur  Eilfahrt  über  den 
Ocean  versehenes  Schilf  in  Deutschland  hergeslellt 
worden  war.  Das  Zutrauen  zur  Leistungsfähigkeit 
des  deutschen  Schiffbaues  wurde  glänzend  gerecht- 
fertigt. Die  Ablieferung  der  „Auguste  Victoria*  bildet 
einen  Markstein  in  der  Geschichte  der  deutschen 
Werften  ; sie  verlieh  ihnen  die  wohlbegründete  Zu- 
versicht, dafs  sie  auch  auf  diesem  Gebiet  mit  dem 
Auslande  erfolgreich  den  Wettkampf  aufnehmen  könne. 

Im  Mai  1889  trat  die  „Auguste  Victoria*  ihre 
erste  Reise  nach  New  York  an , wo  sie  mit  beispiel- 
losem Jubel  empfangen  und  von  Reisenden,  die  sie 
für  die  Fahrt  nach  Europa  benutzen  wollten , fast 
gestürmt  wurde.  Es  folgten  des  weiteren  die  Schnell- 
dampfer „Golumbia*  und  „Fürst  Bismarck“. 
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Referate  und  kleinere  Mittheiluni/en. 


Mit  einem  Schlage  stand  di"  Packelfahrt  wieder 
in  erster  Linie  für  die  Beförderung  von  Kajüls- 
passngieren.  — An  Durchschniltsgeschwindigkeit  der 
Reisen  sind  ihre  Schnei ldampfei  nur  von  iler  später 
erbauten,  mit  noch  viel  stärkeren  Maschinen  ver- 
sehenen und  sehr  bedeutend  theurer  arbeitenden 
„Lueania*  der  Cunard -Linie  um  einige  Stunden 
überlrofleu  worden,  an  Gleichmäfsigkeit,  Sicherheit 
und  L'oiuforl  der  Fahrt  von  keinem  Dampfer  der  Well! 

Mit  dem  äulseren  Ausbau  der  Linie  hielt  die 
innere  Organisation  gleichen  Stand.  Das  neue  Ge- 
schäftshaus am  Dovenfleth  wurde  1888,  im  Jahre  des 
Zollanschlusses,  erbaut  und  auch  eine  Invaliden-, 
Witt  wen-  und  Waisenpensionskasse  eingerichtet,  der 
alle  Beamten  und  Angestellten  angeboren  miissen. 
Die  Kasse  hat  sich  in  den  9 verflossenen  Jahren  so  weit 
entwickelt,  dafs  sie  ihren  Mitgliedern  nach  längerer 
Dienstzeit  Bezüge  bis  zu  - 3 ihres  activen  Gehalts  sichert. 

Die  gewonnene  allseitige  Anerkennung  der  Schnell- 
darnplerfahrten  liefs  aber  die  Leiter  nicht  auf  ihren 
Lnrbeern  ausruhen ; neue  Ideen,  neue  Pläne  tauchten 
auf.  I111  Januar  189  t wurde  die  erste  .Orientreise“ 
der  .Auguste  Victoria*  mit  so  grofscin  Erfolg  unter- 
nommen, dafs  diese  schönste  und  bequemste  Art  der 
Gesellschaftsreisen  zu  einer  ständigen,  immer  weiter 
sich  ausdehnenden  Institution  geworden  ist.  Norwegen 
und  Westindien  sind  als  Reiseziele  schon  aufgenommen, 
eine  Weltreise  ist  geplant.  — So  glücklich  es  aber 
begonnen  hatte,  so  hielt  das  Jahr  1891  doch  nicht, 
was  es  dem  Geschäft  und  Handel  versprochen  hatte. 
Es  folgte  eine  starke  Depression,  namentlich  im  Aus- 
wanderergeschäft, die  bis  1895  anhielt.  Trotz  alledem 
fand  eine  fort  währende  Entwicklung  des  Unternehmens 
und  namentlich  eine  Vermehrung  der  Flotte  statt.  — 
Von  den  schweren  Bedrängnissen  der  letzten  Jahre 
erinnern  wir  nur  au  das  Gholerajahr  1892  mit  dem 
erheblichen  Rückgang  der  Auswanderung,  des  Verlmts 
der  Führung  der  russischen  Auswanderer  über  Hamburg 
(50%)  kaum  war  dann  die  ,1’.- Klasse*  mit  fl  Doppel 
scliraulieiiilaiupfern  gegründet,  als  auch  das  Einfuhr- 
verbot Tür  frisches  Fleisch  u.  s.  w.  aus  Amerika  angeregt 
wurde.  Trotzdem  erzielten  die  Schiffe  durch  die  Be- 
förderung von  Passagieren  und  Waaren  aller  Art  gute  I 
Finanzresullate.  Die  pecuniären  Erfolge  der  Post- 
dampfer  veranlafslen  die  Bestellung  von  weiteren  j 
5 mächtigen  Schiffen  von  7000  bis  lO(MM)  Tons  für 
die  nordamerikanische  Fahrt  und  zweier  Kolossal-  I 
dampfer  mit  13  500  Tons  Ladefähigkeit,  von  denen  die 
.Pennsylvania*  als  derzeit  grüfsles  Schiff  der  Well 
im  März  dieses  Jahres  ihre  erste  Reise  machte. 

Durch  das  Einstellen  so  vieler  grofser  Schilfe, 
wogegen  von  den  älteren  kleinen  Dampfern  eine 
Anzahl  verkauft  wurde,  hat  sich  der  Tonncngehall 
der  Flotte  der  llamburg-Amerika-l.iuie  in  den  letzten 
Jahren  ganz  aufserordeutlich  vermehrt.  Ernte  189(1 
repräsenlirten  die  A4  Oeeandampfer  (darunter  13 
Doppelschraubendampfer)  211  507  Reg. -Tons.  Im  Bau 
befanden  sich  noch  fl  mit  55250  Tons,  so  dafs  nach 
Vollendung  dieser  Schilfe  die  Gcsamml-Flotte  sich  auf 
rund  3(KMXH)  Tons  stellt,  womit  die  Hamburg-Amerika-  1 
nischc  Packelfnhrt-Act.-Ges.  die  grßfste  Rhederei  der 
Well  sein  wird.  Zur  Beschaffung  der  neuen  Schilfe 
wurde  das  Actienkapital  auf  45  Mill.  Mark  erhüht. 

Nun  begann  sich  auch  der  Handel  und  Verkehr 
wieder  neu  zu  heben:  Das  Jahr  189G  brachte  einen 

Gewinn  von  8'/*  Mill.  Mark  und  8 % Dividende,  und 
das  trotz  des  Hafenarbeiterstreiks,  der  viele  Kosten 
und  Unbequemlichkeiten  im  Gefolge  hatte  und  dessen 
Verlauf  noch  in  frischer  Erinnerung  ist. 

Aber  nicht  nur  die  Flotte  hat  seit  einem  Decennium 
sich  kolossal  vermehrt,  auch  die  Zahl  der  Linien 
wurde  sowohl  im  liofdamerikamschcn,  wie  im  west- 
indischen Dienst  immer  mehr  erweitert : Philadelphia, 
Boston,  Baltimore,  Montreal  .wurden  regelmäfsige 
Reiseziele;  eine  Linie  New  York -Genua  und  Neapel 


wurde  gemeinsam  mit  dem  Bremer  Lloyd,  sowie  eine 
Linie  New  York -Südamerika  gemeinsam  mit  der  Firma 
Bob.  M.  Slomau  eingerichtet.  Für  den  Schnelldampfer- 
dienst wurde  Cherbourg  als  Anlaufhufen  gewählt  und 
durch  Extrazüge  eine  directe  Verbindung  mit  Paris 
geschaffen,  die  aufserordeutlich  stark  benutzt  wird, 
ebenso  wie  das  Anlaufen  von  Plymouth  statt  Sout- 
hampton ein  um  mehrere  Stunden  rascheres  Eintreffen 
der  Reisenden  in  London  ermöglicht.  — Während  eben 
dieses  Zeitraums  hat  die  Gesellschaft  auf  deutschen 
Werften  2()  Dampfer  mit  üf>er  JOD IX KJ  t im  Wertho 
von  37  Mill.  Mark  erbauen  lassen,  und  damit  ihrerseits 
bedeutend  zur  Förderung  der  deutschen  Industrie 
beigelragen. 

Eine  neue  Wandlung  in  den  Verhältnissen  der 
Packelfahrt  wird  in  nächster  Zeit  einlreten ; es  ist 
dies  l>ekannllich  die  Verlegung  der  Expedition  der 
Schnelldampfer  von  Hamburg  nach  Cuxhaven,  — zum 
Bedauern  für  die  .Wasserkante*,  wo  die  Gesellschaft 
den  Bewohnern  so  reichen  Verdienst  gegeben,  — zur 
Freude  für  das  uufblüheude  Cuxhaven. 

Nun  noch  einige  statistische  Daten: 

Das  Jahresbudget  der  Gesell- 
schaft beträgt 32  bis  35  Mill.  Mark 

(und  übertrilft  z.  B.  weit  das 
von  Bremen,  Hessen  und  Meck- 
lenburg). 

An  Gehältern  und  Löhnen  be- 
ziehen die  stäi  idig  angestellten 

(»IKK)  Personen über  7'fj  . . 

Jahresverbrauch  an  Proviant, 

Oel,  Kohlen  11.  s.  w JO'/s  bis  II  , , 

Gesammt-Kohlenverbrauch  . . jährlich  500000  t. 

Nachstehende  Daten  geben  ein  Bild,  wie  die  Ge- 
schwindigkeit der  Dampfer  im  Laufe  der  Jahre  sich 
entwickelt  hat: 


Schnellste  Reisen:  Ta««  SW.  Min. 


1858Soulhainpt.-Nowyork,  „Haminonia*  (I)  13 
1858Newyork-Southampt.,  . (I)  12 


18A7  Soutliampt.-Newyork,  „ 

1809  Havre-Newyork,  .Westfalia“  . 
1809Newyork-Plyinoulh,  „Holsalia* 
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der  letzten 

25  Jahre: 

Actienkapital  . 

• - 

/ 1872  . . 
' ) 1897  . . 

. 10  500  IHK)  .tf 
. 15  IKK)  000  „ 

Rcscrvckapital . 

• • 

/ 1872  . . 
' ) 1897  . . 

1 170  010  . 
. 3 29173+  . 

Prioritäten  . . 

1 1872  . . 

. fl  3IHMKHJ  . 

■ ! I«»i  . , 

. 13  875000  ' 

Iiivenlaricnwcrtb 

(nur  f IS72  . . 

. 1 4 395  832  . 

Schilfe  u.  Immobilien)  \ 1897  . . 

. 54940  287  . 

Gewinn : Brutto 

■ • 

1 1872  . . 
■ ( 1 8!  Mi  . . 

. 4 508  832  , 

. 9 255  1 37  . 

, Netto 

• • 

/ 1872  . . 
• 1 189«  . . 

. 3900  7+5  „ 

. 9 038  103  . 

Dampfer 
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1872  . . 13 

75 

103  000  chm  «8  307 

189«  . . «2 

3» 

1 808  IOS 

„ 84250 

Buquesne  • Hochöfen. 

Der  in  Nr.  9 Seile 

359  von  unserem  geschätzten 

Mitarbeiter  Fritz  W.  Lürmanu  gemachte  Hinweis, 
dafs  in  den  Angaben  über  die  neuen  Duqucsne- Hoch- 
öfen sich  eine  Unrichtigkeit  betinden  müsse,  hat  sich 
dadurch  bestätigt,  daTs  die  Anzahl  der  Umdrehungen 
der  Gebläsemaschine  falsch  angegeben  ist.  Letztere 
macht  nicht,  wie  im  amerikanischen  Original  ange- 
geben war,  28,  sondern  Ofl  Umdrehungen;  der  lodle 
Cylinderraum  beträgt  nur  0.3  % und  der  Stillstand 
während  des  Abstechens  dauert  nicht  länger  als  fl  bis 
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7 Minuten  und  zwar  infolge  der  Anwendung  der 
Vaugh  an  sehen  Vorrichtung,  mit  welcher  der  Abstich 
geschlossen  wird.  * 


(«eh.  Hofratli  Professor  Dr.  R.  Fresenius  t. 

In  der  Nacht  vom  10.  zum  11.  Juni  verschied  zu 
Wiesbaden  der  Geh.  Hofratli  Prof.  Pr.  Karl  Remigius 
Fresenius,  dessen  Name  weit  filier  die  Grenzen 
Deutschlands  bekannt  war.  Fresenius  wurde  am 
28.  Decemlier  1818  zu  Frankfurt  a.  M.  geboren,  wo- 
selbst er  nach  Absolvirung  des  Gymnasiums  183(5  bei 
Apotheker  Stein  in  die  Lehre  ging.  Vier  Jahre  später 
bezog  er  die  Universität  Bonn,  wurde  dann  Assistent 
von  Li ebig  in  Giefsen  und  später  daselbst  Privat- 
doeenl  für  Chemie.  18i5  siedelte  er  von  Giefsen 
nach  Wiesbaden  über,  wo  ihm  die  Professur  für 
Physik,  Chemie  und  Technologie  übertragen  wurde. 

* Vcrgl.  .Stahl  und  Eisen*  1890.-  II.  S.  88. 


18(8  rief  Fresenius  das  allbekannte  chemische  Labora- 
torium ins  Leben,  dem  fortan  seine  gesammlc  Arbeit 
gewidmet  war.  Nachdem  er  zu  Anfang  der  60 er  Jahre 
diesem  eine  Schule  für  Pbarmacie  angefügt  halte, 
errichtete  er  1885  noch  ein  bakteriologisches  Labora- 
torium. Nicht  wenig  trug  auch  das  .Handbuch  der 
qualitativen  Analyse*  dazu  bei,  in  der  wissenschaft- 
lichen Welt  Fresenius  als  Haupt  der  Analytiker  er- 
scheinen zu  lassen.  Den  Mittelpunkt  für  deren  Be- 
strebungen bildete  die  .Zeitschrift  Tür  analytische 
Chemie*,  die, 1862  zuerst  erschien. 

Seit  der  Einführung  der  nassauischen  Städte- 
ordnung (1888)  war  der  Verstorbene  Mitglied  der 
Stadtvcrordneteu-Versammlung;  in  der  ersten  Sitzung 
derselben  wurde  Geh. -Rath  Fresenius  zum  Stadl- 
verorilnelcn  Vorstcher  gewählt,  welches  Amt  er  bis 
an  sein  Ende  in  voller  Schaffensfreudigkeit  bekleidete. 

| Gelegentlich  der  Feier  seines  7(1  steil  Geburtstages  ehrte 
ihn  die  Stadt  Wiesbaden  dadurch,  dafs  sic  ihn  zu 
ihrem  Ehrenbürger  ernannte. 


Bii  cli  er  sc  h au. 


Moderne  Kumt  Schmiedearbeiten.  Eine  Sammlung 
ausgefülirter  praktischer  Arbeiten  aus  dem  Ge- 
biete der  Kunstschlossern  mit  Preisberechnung, 
Gewichtsangaben  und  technischen  Erläuterungen. 
Herausgegeben  von  J.  Keller  Sc  Hogus  in 
Düsseldorf.  1.  Lieferung,  Preis  1,80  dl. 
Ravensburg  bei  Otto  Maier. 

Eiserne  Treppen.  Sohmiedeiserne  Treppencon- 
slruclionen  mit  Beschreibung,  Eisenangaben, 
Gewichts-  und  Preisberechnungen.  Heraus* 
gegeben  von  J.  Feiler  & Bogus  in  Düsseldorf. 
1 . Lieferung  3 dl.  Ravensburg  bei  Otlo  Maier. 

Das  bei  uns  im  Mittelalter  zu  herrlicher  Plüllie 
entwickelte  Kuustschlossereigewerbe  hat  seit  einigen 
Jahren  wiederum  einen  erfreulichen  Aufschwung  ge- 
nommen. Sehr  zu  statten  ist  dabei  der  Umstand 
gekommen,  dafs  dem  heutigen  Kunstschmied  das  Eisen 
in  mannigfaltigster  Form  zur  Verfügung  stellt.  Unter 
den  zahlreichen  Vorbildern,  welche  zur  Herstellung 
von  Kunslschlosserarbeiten  dienen  sollen,  scheinen, 
wenn  man  nach  den  erslerscliienencn  Lieferungen 
urthcilen  darf,  diese  beiden  Werke,  welche  auf  je 
10  Lieferungen  berechnet  sind,  einen  hervorragenden 
Platz  um  deswillen  entnehmen  zu  wollen,  weil  die 
Verfasser  über  feiugehildeten  Geschmack  und  das 
Yerständnifs  verfügen,  das  nur  dem  gediegenen 
Praktiker  zu  eigen  ist. 

Technisches  Vocabular  für  höhere  Lehranstalten 
und  zum  Selbststudium  für  Sludironde,  Lehrer, 
Techniker,  Industrielle,  von  Prof.  Dr.  F.  J. 
Wershoven.  II.  Aufl.  hei  F.  A.  Brockhaus 
in  Leipzig.  Preis  2,50  dl , geh.  2,80  dl. 

Das  nach  eigener  Angabe  über  6000  französische 
und  deutsche  Ausdrücke  umfassende  Wörterbuch  ist 


nach  den  verschiedenen  Sondergebieten  der  Wissen- 
schalhai und  der  Technik  geordnet:  ein  besonderes 
alphabetisches  liiiialtsvcrzeiclinifs  verweist  dann  auf 
diesen  erstcren  Tlieil  des  Ruches.  Die  uns  besonders 
intcrc.ssirenden  Abschnitte  Rcrghau,  Metallurgie,  Eisen, 
I loebofen,  Stahl  sind  auf  insgesainmt  12  Seilen  des 
kleinen  Formats  behandelt,  ein  Rauiiiverliältnifs,  das 
! darauf  hiiiwcist,  dafs  wir  es  mit  einem  die  einzelnen 
Zweige  nur  generell  behandelnden  Ruch  zu  Hum 
haben.  Von  diesem  Gesichtspunkt  aus  verdient  die 
Leistung,  die  das  Ruch  uns  vorführt,  volle  Anerkennung, 
jedoch  inul's  der  Techniker,  der  in  ein  Sonders! ud in m 
■ in  fremder  Sprache  cinziidringcn  hat,  den  Wunsch 
äufsern,  dafs  die  einzelnen  Gebiete  noch  weiter  in 
< die  Einzelheiten  ausgehildcl  werden  möchten.  Sehr. 


J nlcr nationale  Heisekmie  von  Europa.  Uebersieht* 
liehe  Darstellung  aller  wichtigeren  Eisenbahn*  und 
Dainpfschilfcur.se  zwischen  den  Hauptvcrkehrs- 
orten  von  Europa,  mit  Angabe  der  Abgangs- 
und  Ankunftszeiten  der  Bahnzüge  und  Dampfer- 
fahrten, der  Uebcrgänge  (Anschlüsse)  von  Balm 
zu  Bahn  u.  s.  w.  und  der  Personenwagenklassen 
der  Eisenbahnen.  Sommerausgabe  1897,  von 
W.  Schulze,  Geh.  Rcclinungsrath,  Vorsteher 
des  Cursbureaus  des  Reichsposlamls  in  Berlin. 
Bei  Karl  Siogismund  in  Berlin,  Preis  1,50  dl. 

Jedem  unserer  Leser,  der  im  Laufe  des  Sommers 
gröfsere  Reisen  zu  unternehmen  beabsichtigt , sei 
dieses  ausgezeichnete  Orienlirungsniitlcl  auf  das  beste 
empfohlen ; die  Dursleltungsart  ist  eine  solche,  d..fs 
man  auf  den  ersten  Blick  woils,  auf  welchen  Linien 
überhaupt  und  in  welch  kürzester  Zeit  man  sein  Ziel 
erreichen  kann.  Oie  Karte  ist  daher  als  eine  zeit  - 
ersparende  Beigabe  zum  Rcichseursbucli  aiizuselieii, 
und  wird,  da  ihre  Ausführung  in  gleich  vollkommener 
Weise,  wie  die  des  letzteren  erfolgt  ist,  des  Reifalls 
der  Reisewelt  sicher  sein.  Sehr. 
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Industrielle  Rundschau. 

N*\  V' 


Düsseldorf-Kai  Inger  Röhrenkesselfabrlk  vorm. 

INirr  & Co. 

Der  Bericht  des  Vorstands  wird  wie  folgt  ciugeleitel: 
.Wenn  dasselbe  in  der  Eisenindustrie  im  allge- 
meinen  recht  befriedigende  Resultate  brachte,  so  ist 
bei  unserem  Ferligfahrical  zu  berficksiebtigcn , dafs 
wir  in  den  ersten  Monaten  des  Jahres  noch  mit  Auf- 
trägen zu  rechnen  batten,  die  zu  niedrigen  Preisen 
aufgeuommen  waren,  während  wir  bereits  erhöhte 
Material  preise  und  Löhne  bezahlen  mul'sten.  Nach 
dein  ersten  Drittel  des  Jahres  änderte  sich  dieser  Zu- 
stand, und  wir  sind  seit  jener  Zeit  stets  bis  heule 
auf  beiden  Werken  vollauf  und  zu  befriedigenden 
Preisen  beschäftigt  ge  vesen.  Voraussichtlich  wird  dies 
auch  in  der  nächsten  Zeit  der  Fall  sein,  nachdem  die 
vorliegenden  Aufträge  wieder  einen  erhöhten  Um- 
schlag und  eine  Rcsehünigung  bis  gegen  Ende  des' 
Jahres  garaulireu.  wobei  wir  noch  bemerken,  dal's 
wir  gegenwärtig  auch  für  die  Kaiserliche  Marine  be- 
schädigt sind  und  weiteren  gröfseren  Aulträgen  wohl 
demnächst  entgegensehen  dürfen.* 

Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  weist  einen  Rein- 
gewinn pro  1891»  auf  von  73740,03«#.  Hiervon  sind  statut- 
gemäfszu  kürzen : 5 % für  den  gesetzlichen  Reservefonds 
— 3687,03  «#,  4 % Dividende  von  1600000  Jl  — 
64000  «#,  und  für  die  Mitglieder  des  Aufsichtsraths 
5H0Ü  «#,  zusammen  74687,03«#,  so  dafs  ein  Rest  von 
I 053,60  ,#  auf  neue  Rechnung  vorzutragen  bleibt. 


Maschinenfabrik  Grevenbroich  in  Grevenbroich. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  lautet: 

„in  das  Geschäftsjahr  1896  sind  wir  mit  einem 
geringen  Bestände  an  unerledigten  Aufträgen  einge- 
treten, jedoch  schlossen  wir  Anfang  Januar  gröfsere 
Aufträge  ab,  denen  bald  noch  weitere  belangreiche  Be- 
stellungen folgten,  so  dafs  wir  bereits  in  der  Mitte  des 
Jahres  für  unsere  sämmt liehen  Bclriehsablheilungcn  bis 


über  das  Ende  des  Jahres  hinaus  stark  licschüfligl  waren. 
Um  die  ülieruommeneu  Autträge  rechtzeitig  zur  Ah- 
I lieferung  bringen  zu  können,  mufsten  wir  zu  einer 
theilweisen  Erweiterung  unserer  Betriebseinrichtungeil 
schreiten,  wodurch  die  Gesummt  - Leistungsfähigkeit 
des  Werkes  wesentlich  gesteigert  wurde,  llervorzuheben 
! ist  tler  Neubau  von  weiteren  Blechwerkstätten  und 
j die  Beschaffung  einer  gröfseren  Anzahl  von  Werk- 
< Zeugmaschinen  und  Gerüthcn.  Angesichts  der  bevor- 
stehenden Ausführung  der  Eisenbahnlinie  Grevenbroich- 
Köln  wurde  mit  dem  Grunderwerb  für  die  Anlage 
eines  Anschlufsgeleises  begonnen  und  sind  die  nölhigen 
Grundstücke  zur  Zeit  gesichert.  Die  Rechnungen  über 
im  Jahre  1896  abgelieferte  Erzeugnisse  belaufen  sich 
auf  4 K06  048,58  •#  gegen  4 681  005,15  .#  im  Vorjahre. 
Die  in  der  Ausführung  begriffenen  und  noch  un- 
erledigten Aufträge  beziffern  sich  auf  2 998  150  ,#. 
Hiermit  sind  unsere  Werkstätten  bis  in  den  Herbst 
voll  beschäftigt.  Bezüglich  der  Beschaffung  von  Arbeit 
für  den  restlichen  Theil  des  Jahres  und  den  kommenden 
Winter  glauben  wir  auf  Grund  der  schwebenden  Ver- 
handlungen die  Aussichten  hierfür  als  gute  bezeichnen 
zu  können.  Der  Abschlufs  per  31.  December  1896 
ergiebl  einen  Rohertrag  von  44t  688,77  <#.  Nach  Be- 
streitung der  Abschreibungen  von  4 % auf  Gebäude, 
8 % auf  Maschinen  und  Geräthe,  10  % auf  Utensilien 
und  Mobilien  und  von  58  059,13  ,#  auf  Modelle,  aus- 
machend im  ganzen  118  483.88,#,  verbleibt  ein  Jahres- 
reingewinn von  306  104,89  «#,  woraus  dem  gesetzlichen 
Reservefonds  15  340,44  ,#  zugewendet  und  für  satzungs- 
gemüfse  und  vertragliche  Tantiemen  41  846,79  ,#,  also 
insgesummt57  167,03,#  bestritten  sind.  Zu  dem  alsdann 
noch  verbleibenden  Betrage  von  449  437,80,#  tritt  der 
Saldo  des  Vorjahres  mit  40(M),89  •#,  so  dafs  451  438,75  «# 
zur  Verfügung  stehen.  Wir  schlagen  vor,  von  diesem 
Betrage  14V»  % Dividende  mit  zusammen  450  000«# 
zu  verlheilen  und  restliche  1438,75,#  auf  neue  Rech- 
nung vorzutragen.* 


V ereins  - Nachrichten. 


Verein  deutscher  EisenhUttenieute. 


Indem  ich  mir  gestatte  darauf  hinzuweisen,  dafs 
nach  § 15  der  Vereinssatzungen  die  jährlichen  Vereins- 
beiträge im  voraus  einzuzahlen  sind,  ersuche  ich  die 
Herren  Mitglieder  ergebenst,  den  Beitrag  für  das 
laufende  Jahr  in  der  Höhe  von  40  ,#  an  den  Kassen- 
führer, Hin.  Fabrikbesitzer  Ed.  Elbers  in  Hagen  i.  W., 
gefälligst  einzusenden. 

Der  Geschäftsführer  E.  Schrödter. 


Aeiidcrungcn  im  Mitglieder- Verzelchnifs. 

Erhard t,  Robert,  Hütlondirector,  München,  Bavaria- 
ring 15*- 

Kayfser,  A.,  Chemiker  der  Hochofenanlage  der  Ge- 
werkschaft Deutscher  Kaiser,  Bruckhausen  (Rhein). 

Kerpely,  Anton,  Ritter  von,  k.  k.  Ministerialrath,  Preis- 
burg, Kisfalndygasse  14. 

Liebiy,  Ma.r,  Vorstand  der  Acliengesellschaft  für 
chemische  Industrie,  .Schalke  i.  W. 

Meyer,  Jean,  Luxemburg,  Avenue  Marie  Therese. 

Niemeyer,  \V.,  Blizynie,  przez  Bzin  (Skarzysko),  Russ.- 
Polcn. 


Pttersen,  1L,  Ingenieur  cn  chef  des  laminoirs,  Pompey 
(Meurlhe  et  Moselle), 

Sattler,  Albert,  Oberingenieur  a.  D.,  technischer  Con- 
sulent  für  Anlage  und  Betrieb  von  Eisen-  und 
Stahlwerken,  Wien  VI,  Mariahilferstrafse  3. 

’lurk,  Desitter  ins,  Oberingenieur  der  Lauchhammer 
Werke,  Riesa  (Sachsen). 

IVirtf,  Ad.,  Hütteningenieur,  Gelscnkirclien. 

IVorsoe,  IV.,  Ingenieur  hei  Fried.  Krupp,  Grusonwerk, 
Magdeburg-Buckau. 

Neue  Mitglieder: 

Koch,  Max,  Ingenieur  in  Firma  Koch  & Wellen  stein, 
Ratingeu. 

Miller,  Martin  Fr.,  Ingenieur,  Ründeroth,  Rheinpr. 

Mitinskij,  Alexander , Bergingenieur,  St.  Petersburg, 
Tschernischeff  Per.  No.  14.  Qu.  43. 

Reuter,  C.,  Gietsorcibelriehsfülircr  bei  der  Firma 
Henschcl  & Sohn,  Gassei. 

Verstorben: 

IVerlisch,  Friedrich,  Rosenherg. 

Den  für  die  Mitglieder  des  Vereins  he- 
1 stimmten  Helten  der  diesmaligen  Ausgabe  ist  das 

Mitglieder verzeiehnifs  für  1897  und  ein  Exemplar 
! der  neuen  Satzungen  hcigefügl. 
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Redigirt  von 


Ingenieur  E.  Schrödter,  und 

Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher  EisenhQttenleute, 
für  den  technischen  Theil 


Generalsecretär  Dr.  W.  Beumör, 
Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen*  und  Stahl -Industrieller, 
für  den  wirthschaillichen  Theil. 
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Locomotivgiefs  wagen. 

Der  in  nachstehenden  Abbildungen  dargestellte  Universalkupplung  miteinander  verbunden  sind.  Die 
von  Jer  Baroper  Maschincubau-Aclien-  Theilung  erfolgt  einmal,  um  die  schädliche  Wirkung 
geselischaft  ausgeführte  Loeomolivgiefswagen  von  Unebenheiten  im  Geleise  auf  den  Rahmen 
besteht  aus  zwei  Theilen , die  vermittelst  einer  abzuschwächen , andererseits  um  auch  kleinere 
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UM-nmotivgiefru'ngun,  uu.gcfnlirt  von  der  Baroper  Maschinenbau-  Actiongesellschaft. 
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Locomotinjiefawagen . 
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Curven  befahren  zu  können.  Auf  dem 
vorderen  Wagentheil  befindet  sich  der 
Ausleger  mit  Pfanne  an  dem  einen 
und  Gegengewichte  an  dem  andern 
Ende.  Der  geschmiedete  Stahlplunger, 
an  welchem  sich  der  Ausleger  auf-  und 
abwärts  bewegt,  ist  ausgebohrt;  das 
Druckwasser  tritt  unten  ein  und  wirkt 
auf  die  obere  Fläche  desselben.  Dieser 
Plunger,  bezw.  der  Cylinder  desselben, 
dient  gleichzeitig  auch  als  Accumulator, 
aus  welchem  das  Prefswasser  für  die 
beiden  Schwenkcylindor  und  für  den 
Cylinder  für  die  Aus-  und  Einfahrt  der 
Pfanne  entnommen  wird.  Diese  drei 
Cylinder  sind  auf  dem  Gegengewichts- 
ende des  Auslegers  montirt;  die  beiden 
ersten  arbeiten  vermittelst  Kelten  und 
Kettenrad  auf  dem  grofsen  Plunger, 
während  die  Kolbenstange  des  letzteren 
durch  einen  Gestängerahmen  die  Pfanne 
direct  fafst. 

Das  Kippen  der  Pfanne  geschieht 
in  den  meisten  Fällen  von  Hand,  wie 
aus  der  vorstehenden  Abbildung  ersicht- 
lich. Soll  die  Charge  aber  ausgekippt 
werden,  dann  kann  diese  Bewegung  auch 
hydraulisch  besorgt  werden. 

Augenblicklich  hat  die  genannte  Firma 
einen  Locomotivgiefswagen  für  25  000  kg 
Chargen  in  Arbeit,  bei  welchem  die 
hydraulische  Kippvorrichtung  zur  Anwen- 
dung kommt.  Dieser  Wagen  ist  für  die 
Firma  Vickers,  Sons  & Co.  in  Shef- 
field bestimmt. 

Der  hintere  Wagentheil  trägt  auf  der 
Plattform  zunächst  den  Dampfkessel  und 
eine  Drillings  - Hochdruckpumpe,  einen 
Speisewasserbehälter  und  einen  Behälter 
zur  Aufnahme  des  Rücklaufwassers  aus 
den  hydraulischen  Cylindern.  Unter  der 
Plattform  ist  am  Rahmen  die  zum 
Hin-  und  Herfahren  des  ganzen  Wagens 
dienende  Zwillings  - Dampfmaschine  mit 
Reversirvorrichtung,  wie  bei  einer  Loco- 
motive,  angebracht. 

Wie  aus  der  Abbildung  zu  ersehen, 
sind  zur  Bedienung  zwei  Mann  erforder- 
lich. Der  eine  Mann  bedient  den  Kessel, 
die  Fahrmaschine,  die  Prefspumpe  und 
den  Cylinder  zum  Heben  und  Senken, 
während  der  andere  auf  dem  Ausleger 
stehende  Mann  das  Schwenken,  Ein- 
und  Ausfahren  und  das  Kippen  der 
Pfanne  besorgt. 

Baroper 

Maschinenbau  - Aclicn  gesell  Schaft. 
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Einige  Eigenschaften  des  Molybdänstahls. 

Von  W.  V.  Lipin,  Professor  am  Berginstitut  zu  St.  Petersburg. 


Es  wird  gewöhnlich  angenommen,  dafs  die 
Wirkung  des  Molybdäns  auf  den  Stahl  die  gleiche 
sei  wie  diejenige  des  Wolframs.*  Wenn  man 
sich  aber  an  die  Theorie  von  Professor  Roberts- 
Austen  hält,  so  erscheint  dies  seltsam,  da  die 
Atomvolumen  dieser  beiden  Elemente  sich  weit 
voneinander  unterscheiden  (Wo  — 9,6 ; Mo  — • 1 1 , 1 ). 

Gegen  Ende  des  Jahres  1890  hatte  ich  nun 
Gelegenheit,  Molybdänstahlblöcke  folgender  chemi- 
scher Zusammensetzung  auf  den  Putilowschen 
Werken  in  St. Petersburg  herzustellen  und  zu  prüfen: 

C = 0,51  bis  0,55,  Si  = 0,1 , Mn  = 0,13,  P = 0,024, 
S = Spuren  und  Mo  = 3,72. 

Zum  Vergleich  mit  denselben  wurde  ein  Wolfram- 
stahlblock folgender  chemischer  Zusammensetzung 
hergestellt : 

C = 0,55  bis  0,56,  Si  = 0,07,  Mn  = 0,13,  Wo  = 3,80. 

Beide  Blöcke  waren  Tiegelslahl,  ihr  Gewicht 
betrug  je  23  kg.  Das  Schmelzen  ging  vollkommen 
normal  von  statten  und  dauerte  ungefähr  4 Stunden. 
Beim  Giefsen  war  der  Stahl  hinreichend  heifs  und  kein 
Steigen  des  Melalles  zu  bemerken.  Die  Schlacke  des 
Molybdänstahls  war  halbglasig,  grünlichgrau  schil- 
lernd und  erinnerte  an  das  Mineral  Katzenauge. 


Beide  Blöcke  wurden  zuerst  unter  einem 
30  Cenlner  schweren  Hammer  geschweifst  und 
dann  in  Stangen  von  22,5  mm  Querschnitt  aus- 
geschmiedet. Beim  Schmieden  zeigte  sich,  dafs 
der  Molybdänstahl  ebenso  wie  der  Wolframstahl 
vorsichtig  erwärmt  werden  mufs  — und  zwar 
nicht  weiter  als  bis  zur  kirschrothen  Farbe  — 
da  man  ihn  sonst  leicht  überhitzen  kann.  Unter 
diesen  Umständen  läfst  sich  der  Molybdänstahl 
gut  schmieden ; derselbe  zeigt  eine  bedeutende 
Härte  bei  einer  ganz  reinen  Oberfläche  und  ist 
frei  von  kleinen  Rissen  und  Brüchen,  welche 
1 man  so  oft  bei  hartem  Wolframstahl  erhält.  Der 
! Bruch  des  untersuchten  Stahles  war  glatt,  dunkel- 
feinkörnig und  erinnerte  ein  wenig  an  den  Bruch 
von  Chromstahl. 

Aus  dem  so  gewonnenen  Stahl  wurden  100  mm 
lange  Probestäbe  auf  12,5  mm  Durchmesser  ab- 
gedreht, mit  denen  dann  Zerreifsproben  angestellt 
wurden  ; in  der  beigefügten  Tabelle  sind  die  ge- 
I wonnenen  Ergebnisse  zusammengestellt;  die  erste 
Reihe  giebt  die  Art  der  Behandlung  — des  Härtens 
und  Ausglühens  — an,  welcher  die  Probestäbe 
i vorher  unterworfen  wurden. 


Art  der  Behandlung 


Wolframslahl 

Mol 

y b d ä n s t a h 1 

UuticitäU- 
grenzo 
kg/q  mm 

Brucli- 

gronze 

kg/qmm 

°!o 

Dehnung 

EladticitiUs- 

gronzo 

kg/qmm 

Hruch- 

gronzo 

kg/qmm 

°/o 

Dehnung 

‘26,9 

62,3 

15 

23,6 

57,6 

18 

26,9 

64,6 

14,7 

— 

23,6 

58,1 

20,1 

23,8 

61 

13,5 

— 

— 

— 

— 

25,6 

58,8 

5,4 

Risse 

23,8 

59,9 

14,1 

27,4 

62,2 

17,3 

— 

24,1 

58,5 

14,6 

30,6 

60 

5,6 

Risse 

26,5 

65,3 

18 

27,6 

65,1 

10 

— 

26,1 

66 

16,9 

37,1 

72,5 

12,9 



34,2 

64,4 

17 

35,5 

64,7 

3,5 

Risse 

33,6 

66 

15 

33,3 

64,9 

4,7 

39,3 

73 

11,5 

33,7 

65,7 

4,4 

42,5 

84,2 

6,4 

34,5 

67,4 

15 

27,3 

58,5 

17,0 

33,9 

69,3 

8,7 

Risse 

29 

56,3 

17,0 

30,6 

60,8 

15,1 

— 

— 

— 

— 

80,1 

93,8 

7,7 

— 

07,3 

102,2 

6,7 

52 

81,4 

7.5 

Risse 

68,1 

103 

6.4 

— 

103,5 

1,2 

— 

— 

78,2 

0 

Stark  getempert  (liellroth  erwärmt  und  | 
summt  dem  Ofen  langsam  erkaltet)  | 

Dasselbe  aber  etwas  dunkel  erwärmt  ^ 


Mäfsig  getempert  (kirschroth  erwärmt) 
Bei  Rotbgiuth  in  Oel  gehärtet 
Bei  Hellrolhgluth  in  Üel  gehärtet 


Bei  Hothglulh  in  Oel  gehärtet  und  ( 
nachher  kirschroth  getempert  | 

Bei  Rothgluth  in  Wasser  gehärtet  / 
und  leicht  getempert  \ 

In  Wasser  gehärtet  ohne  Ausglühen 

Aus  dieser  Zusammenstellung  ersieht  man : 
1 . dafs  stark  ausgeglühter  Molybdänstahl  weicher  ist 
als  Wolframslahl  von  gleicher  chemischer  Zu- 
sammensetzung; bei  dem  ersteren  ist  die  Elasti- 
citäts-  und  Bruchgrenze  geringer,  die  Dehnung 
aber  gröfser.  Es  scheint  hiernach,  dafs  ein  sehr 
starkes  Ausglühen  für  den  Molybdänstahl  weniger 
nützlich  sei,  als  ein  mäfsiges  Ausglühen  — , d.  h. 
allzustarkes  Wärmen,  welches  sich  für  gewöhn- 

* Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1893  Nr.  IG,  S.  717, 
und  1896  Nr.  17,  S.  693. 


liehen  Kohlenstoff-  und  Chromstahl  vollkommen 
eignet,  ist  für  Molybdänstahl  sehr  schädlich.  Dies 
wurde  auch  schon  beim  Schmieden  bemerkt. 

2.  Das  Härten  des  Molybdänstahls  in  Oel  und 
das  nachherige  Ausglühen  erhöht  die  Elasticitäts- 
grenze  bei  derselben  Ausdehnung  nur  wenig  und 
vergrößert  die  Bruchgrenze  gar  nicht,  daher  ist 
eine  solche  Bearbeitung,  welche  die  Eigenschaften 
des  gewöhnlichen  Kohlenstoff-  und  besonders  des 
Chromstahls  wesentlich  verbessert,  für  den  Molybdän- 
stahl fast  nutzlos. 
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3.  Das  gewöhnliche  Härten  inOel  wirkt  kräftiger 
auf  den  Wolframstahl  als  auf  den  Molybdänstahl. 

•t.  Einen  ganz  anderen  Einflufs  hat  ein  ener- 
gisches Härten  im  Wasser ; hierbei  wird  Molybdän- 
stahl härter  als  Wolframstahl , obgleich  seine 
Elasticitätsgrenze  niedriger  bleibt. 

5.  Wie  beim  Bearbeiten  im  Feuer,  so  bekommt 
der  Wolframstahl  auch  beim  Härten  leichter  Längs- 
risse, was  beim  Molybdänstahl  nicht  der  Fall  ist. 

Ausgegliihte  Probestäbe  von  112,5  mm  Durch- 
messer von  Wolfram-  sowie  Molybdänstahl  liefsen  sich 
vollkommen  und  ohne  alle  Hisse  zusammenbiegen. 
Nach  dem  Härten  im  Wasser  brachen  die  Stäbe 
aus  Wolframstahl  bei  einer  Biegung  bis  zu  100  °, 
während  diejenigen  aus  Molybdänstahl  bereits  bei 
einem  Winkel  von  160  0 brachen.  Diese  Versuche 
bestätigen  die  bereits  früher  gemachten  Schlüsse, 
dafs  das  Härten  eine  stärkere  Wirkung  auf  den 
Molybdän-  als  auf  den  Wolframstahl  ausiibt. 

Aus  all  dem  Dargelegten  kann  man  nach- 
stehende Folgerungen  ziehen: 


1 . Der  Molybdänstahl  ist  dem  Wolframstahl 
im  allgemeinen  ähnlich,  obgleich  er  das  Ausglühen 
und  Härten  energischer  verträgt;  das  Ausglühen 
macht  ihn  weicher  als  den  Wolframstahl,  ein  starkes 
Härten  dagegen  macht  ihn  härter  als  diesen. 

2.  Der  Molybdänstahl  hält  eine  Bearbeitung  im 
heifsen  Zustande  sowie  das  Härten  besser  aus 
als  der  Wolframstahl  und  zeigt  da  keine  Risse, 
wo  der  Wolframstahl  sehr  oft  solche  aufweist. 
Dies  dürfte  vielleicht  auch  der  Grund  für  die 
Versuche  sein,  Wolframstahl  und  namentlich 
Chromo  - Wolframstahl  durch  Molybdänstahl  zu 
ersetzen. 

Zum  Schlufs  dieses  kurzen  Ueberblickes  wage 
ich  der  Hoffnung  Ausdruck  zu  geben,  dafs  meine 
Miltheilungen  einen  kleinen  Beitrag  zur  Klärung 
unserer  Ansichten  über  die  besonderen  Arten  des 
Stahls  liefern  und  dafs  diese  Versuche,  wenn  die 
Untersuchungen  auch  vielleicht  nicht  ganz  voll- 
kommen sind,  doch  ein  wenig  zu  der  noch  recht  spär- 
lichen Literatur  über  diese  Frage  beitragen  mögen. 


Centrifugalgufs. 


Das  patentirte  Centrifugalgiefsvcrfahren  * von 
P.  H u t h , Civilingenicur  in  Gelsenkirchen,  bezweckt, 
verschiedene  Metalle  getrennt  in  der  Form  zur 
Ablagerung  zu  bringen  und  in  seiner  Anwendung 
auf  Slahlgufs  Maschinenconstruclionstheilen  mit 
einem  Gufs  verschieden  harte  und  weiche  Theilc 
zu  gehen.  Es  hat  daher  hinsichtlich  einer  Reihe 
von  Construclionstheilen  für  den  Stahlgufs  dieselbe 
Bedeutung  wie  der  Hartgufs  (Schalengufs)  für 
den  Eisengufs.  Zu  den  bekannten  Vorzügen  des 
Stahlgusses  vor  dem  Eisengufs  kommen  bei  An- 
wendung des  Verfahrens  noch  alle  diejenigen  Vor- 
theile, welche  der  Hartgufs  dem  gewöhnlichen 
Eisengufs  gegenüber  hat.  — 

Die  Herstellung  des  Hartgusses  geschieht  be- 
kanntlich durch  Anlegung  einer  Coquille  an  den 
Theil  der  Form,  welcher  beim  Gufsstück  hart  aus- 
fallen  soll.  Die  durch  die  Coquille  erzeugte  rasche 
Abkühlung  verhindert  die  Graphitausscheidung  des 
Eisens,  welches  dadurch  weifs  und  hart  wird, 
während  die  Theile  des  Gufsstückes,  welche  der  durch 
Sand  gebildeten  Gufsform  entsprechen,  vermöge  der 
langsamen  Abkühlung  und  dadurch  hervorgerufenen 
Graphilausscheidung  grau  und  weich  werden. 

Weicher  Stahlgufs  besitzt  noch  nicht  einmal 
den  zehnten  Theil  des  im  Gufseisen  enthaltenen 
Kohlenstoffs  und  würde  deshalb  die  Anlegung 
einer  Coquille  zwecks  Erzielung  einer  Abhärtung 
wirkungslos  sein. 

Um  Slahlgufs  nun  mit  harten  und  weichen 
Theilen  herzustellen,  benutzt  obiges  Verfahren  die 

* Vergl.  .Stahl  und  Eisen“  1895,  Nr.  IV,  S.  212, 
und  Nr.  VI,  S.  285. 


Cenlrifugalkraft.  Wird  z.  B.  in  die  in  Rotation 
versetzte  Form  eines  Eisenhahnrades  zuerst  ein 
harter  Stahl  vergossen,  so  stellt  sich  dieser  an 
dem  Umfang  der  Form  auf,  nachher  vergossener 
weicher  Stahl  füllt  die  Form  und  man  erhält  ein 
Rad,  dessen  Körper,  aus  weichem  Stahl  bestehend, 
aufgegossen  eine  harte  Bandage  trägt. 

Die  Abgrenzung  beider  Metalle  ist  bei  inniger 
Verbindung  deutlich  erkennbar.  Die  Härte  geht 
in  der  ganzen  beliebig  zu  wählenden  Stärke  g lei  Ch- 
ina fsig  durch,  nicht  etwa  abnehmend  wie  beim 
Eisenhartgufs. 

Weitere  Vortheile  des  Cenlrifugalgusses  sind 
noch  die,  dafs  die  Gufsstiicke  dicht  ausfallen,  und 
dafs  selbst  dünnste  Constructionslheile  scharf  aus- 
gegossen werden  können.  Bei  der  Strengflüssigkeil 
des  weichen  Stahls  war  es  bis  dahin  nicht  möglich, 
dünne  Stucke  mit  Sicherheit  scharf  auszugiefsen. 

Für  die  Vorzüge  vonConstructionstbeilen,  die  nach 
dem  Centrifugalgiefsverfahren  hergestellt  werden, 
spricht  am  besten  das  Eisenbahnrad. 

Der  aufgegossenc  Radreifen  harter  Qualität 
ist  in  seiner  ganzen  Stärke  aufbrauchbar,  da  er 
unzertrennbar  mit  dem  weichen  Körper  verbunden 
ist,  er  verschleifst  langsamer,  da  er  durch  diese 
Unzertrennbarkeit  sicher  gegen  Bruch  ist  und  des- 
halb von  grofser  Härte  sein  kann.  Aus  diesem 
Grunde  läuft  sich  der  Spurkranz  nicht  scharf, 
hierdurch  wird  wieder  die  Abnutzung  der  Schienen 
vermindert.  Der  Angriff  der  Schienen  geschieht  nicht 
durch  die  gröfsere  Härte  des  Spurkranzmaterials 
gegenüber  derjenigen  der  Schiene,  sondern  durch 
l eine  Anschärfung  des  Spurkranzes,  hervorgerufen 
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!.  Der  Molybdänstahi  ist  -lern  WolframslaM 
im  allgemeinen  ähnlich,  obgleich  er  das  Allsglühen 
und  l(.ii*-n  nergischer  verträgt;  das  Ausglülien 
macht  ihn  weic  her  als  den  Wolframstall!,  ein  starkes 
HäVten  dagegen  macht  ihn  härter  Js  diesen. 

3.  I »>uMoKbdänstahl  hält  eine  Bearbeitung  im 
heifv-n  Zustande  sowie  das  Härten  besser  aus 
th  der  Wolframstahk  und  zeigt  da  keine  Risse. 
»<•  der  W ilframstald  sehr  oft  solche  aufweist. 
I.Mes  dürfte  vielleicht  auch  der  Grund  für  die 
Versuche  sein,  Wolframstahl  und  namentlich 
< 'hfi-i*ui  • Wolfiainstahl  durch  Molybdänstahl  zu 
cr>"(:'M.. 

Zum  Schilds  dieses  kurzen  lieber  bliekes  wage 
..  h der  Hoffnung  Ausdruck  zu  geben,  dafs  mein«* 
Miwheilungeri  einen  kleinen  Beitrag  zur  Klärung 
■in.-erer  Ansichten  über  die  besonderen  Arten  des 
Mahls  liefern  und  dafs  diese  Versuche,  wenn  die 
l ntersuchungen  auch  vielleicht  nicht  ganz  voll- 
kommen sind^doch  ein  wenig  zu  der  noch  recht  spär- 
lichen Literatur  über  diese  Frage  beilragen  mögen. 


1 r» fugalgufn. 


'••e  (k'nl'  ifnt  ‘ • Wird  z.  B.  in  die  in  Rotation 

i k*.  ' »«>  ■ •’».  eines  Kisenbalmrades  zuerst  ein 

• i 'Tgo-sen,  so  stellt  sich  dieser  an 

: i . Form  auf,  nachher  vergossener 

• - . . . 'ulli  die  Form  und  man  erhält  ein 

. ' • " h iper.  aus  weichem  Stahl  bestehend. 

' :ne  harte  Bandage  trägt. 

• ••grenzung  beider  Metalle  ist  hei  inniger 

' -deutlich  erkennbar.  Die  Härte  geht 
* • o •*. » ».  bi,  /,u  wählenden  Stärke  gleich  • 
.i.  ht  etwa  abnehmend  wie  beim 


■ > • i dm  cli 

• rmöge  der 
•■vorgerufenen 
• ii  werden. 

•i  h nicht  einmal 

i . i-'tial** 

! !>  .1..  N.liegOfl" 

\ idiärtung 

x 

v“i«d.<a 
• •..!*'  die 

■*  - ;IJ. 


.le-dc  de«  Gentrifugalgusses  sind 
. -i  die  Guf'.sUVke  d!  ht  ausfalleil.  und 
•'i  dünnste  ( koistr  uclionslheile  scharf  aus- 
■•«•ii  werden  Ruinen.  Bei  der  Strengflüssigkeit 
,i  » weichen  Stahls  «var  es  bis  dahin  nicht  möglich, 
dünne  Stücke  mit  Sicherheit  scharf  auszugiefsen. 

Für  die  Vorzüge  \ onHonstructionst heilen,  die  nach 
dem  lientrifugalgiefsverfahren  hergeslellt  werden, 
spricht  am  besten  das  Kisenbahnrad. 

IVr  aufgegossene  Radreifen  harter  Qualität 
ist  in  seiner  ganzen  Stärke  aufbrauchbar,  da  er 
unzerlrenel  mit  dem  weichen  Körper  verbunden 
ist.  er  verschlcirsi  langsamer,  da  er  durch  diese 
rno.rlrennbarkeit  sicher  gegen  Bruch  ist  und  des- 
halb von  grofser  Härle  sein  kann.  Aus  diesem 
Grunde  läuft  sieh  der  Spurkranz  nicht  scharf, 
hierdurch  wird  wiodrn  die  Abiiiitzung  der  Schienen 
vermindert.  Der  Angriff  der  Schienen  geschieht  nicht 
durch  die  gröfsere  Härte  des  Spurkranzmalerials 
gegenüber  derjenigen  der  Schiene,  sondern  durch 
eine  Anschärfung  des  Spurkrauzes,  hervorgerufen 
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durch  die  schleifende  Berührung  mit  der  Schiene. 
Diese  schleifende  Berührung  lindet  namentlich 
heim  Motorwagen  unter  grofsem  Druck  statt,  weil 
bei  ihm  der  Angriff  der  Kraft  auf  die  Achse  ge- 
schieht und  der  Wagen  mittels  der  Spurkränze 
durch  die  oft  recht  starken  Curven  gezwängt 
werden  mufs;  sie  schärft  daher  sehr  bald  den 
Spurkranz  bei  einem  weichen  Material  desselben. 
Jede  Hinzögerung  des  Scharflaufens  vom  Spur- 
kranz mufs  einmal  die  Betriebsdauer  des  Rades 
vergröfsern,  dann  aber  auch  den  Schienenverschleifs 
vermindern,  man  hat  also  für  das  Rad  harten  j 
Lauf-  und  Spurkranz  zu  wählen.  — 

Ein  zweites  Beispiel,  das  die  Vorzüge  des  Gen- 
trifugalgufs-Verfahrens  deutlich  erkennen  läfst,  ist 
der  Brechring  für  Koks-,  Kohlen-  u.  s.  w.  Brecher. 

Brechringe  können  durch  das  Verfahren,  welches 
den  Gufs  dünner  Stahlgufsstücke  ermöglicht,  mit 
Zacken,  ausgestaltet  zu  scharfen  Schneiden  und 
Spitzen  von  harter  Stahlqualität  bei  weichem  Körper, 
hergestellt  werden.  Die  Leistungsfähigkeit  der 
Brecher  wird  hierdurch  erhöht,  der  Grusabfall  ver-  i 
mindert  und  die  Haltbarkeit  der  Ringe  vergröfsert. 

Mörserringe  undWalzringe  der  Griffinmühlen  j 
können  mit  harten  Mahlflächen  bei  sehr  weichem 
Körper  hergestellt  werden,  so  dafs  die  Mahlflächen 
dem  härtesten  Werkzeugstahl  widerstehen,  während 
die  Flächen,  welche  bearbeitet  werden  müssen, 
aus  weichster  Stahlgufsqualität  bestehen  können.  Die 
Vorzüge  sind  geringerer  Verscldeifs  bei  niedrigerem 
Anschaffungspreis  als  gewalzte  Ringe,  deren 
Härte  einerseits  begrenzt  ist  durch  das  Bedingnifs 
der  Walzbarkeit,  andererseits  durch  die  Möglichkeit, 
die  Ringe  bearbeiten  zu  können. 

Folgende  Beispiele  mögen  dem  Conslructeur 
einen  Anhalt  geben,  welche  Stahlgufstheile,  hei  1 
denen  eine  partielle  Härte  wünschenswert!)  ist, 
durch  das  Centrifugalgufs  - Verfahren  hergestellt 
werden  können.  Bei  weichem  Körper  erhalten: 

1.  Laufräder  und  Laufrollen  einen  harten  Rad-  ! 
reifen ; 


2.  Zahnräder,  Schneckenräder,  Kettenräder  harte 
Zähne ; 

3.  Brechringe  für  Koks,  Kohlen  u.  s.  w.  harte 
Spitzen  und  Schneiden; 

4.  Bandagen  harte  Laufflächen;  die  Bandagen 
können  auch  vorgegossen  und  nachgewalzl 
werden ; 

5.  Walzenringe,  Kollergangsringc  harte  Mahl- 
flächen ; 

6.  Kammwalzen  harte  Zähne; 

7.  Granaten  harte  Spitzen ; 

8.  Pochstempel,  Hammergeschläge  harte  Bahnen  ; 

9.  Kugelmühlenpanzer  und  Kugeln  harte  Auf- 
schlagflächen ; 

10.  Panzerplatten  einseitig  harte  Oberflächen  in 
beliebiger  Tiefe; 

1 1 . Panzerplatten  für  Geldschränke  ebenfalls ; 

1 2.  Schnecken  und  Schneckenmesser  für  Knelfässcr 
harte  Flügel ; 

13.  Steinrammen  und  Stopfhacken  harte  Bahnen; 

14.  Pflugschaare  harte  Spitzen; 

15.  Hebedaumen,  Excenlrics  harte  Gleitflächen; 

IG.  Führungsrollen  für  Seile  und  Ketten  harte 

Rillen ; 

17.  Bremsklötze  harte  Arbeitsflächen; 

18.  Drehstähle,  härteste  fa^onnirte  Schneiden,  die 
gleich  vorgegossen  und  dann  geschliffen 
werden,  wodurch  eine  Bearbeitung  im  Feuer  und 
damit  Gefährdung  der  Qualität  vermieden  wird ; 

1 9.  Glatte  und  Kaliber-Walzen  harte  Arbeitsflächen ; 

20.  Schienen  gewalzt  aus  Ringausschnitten  von 
einem  Ring,  der  aufsen  hart  für  den  Schienen- 
kopf und  innen  weich  für  den  Schienenfufs 
gegossen  wurde. 

21.  Mörserringe  und  Walzringe  für  Griflinmühlcn 
harte  Arbeitsflächen,  und  andere  mehr. 

22.  Brechbacken  für  Stein-  u.  s.  w.  Brecher  harte 
Arbeitsflächen. 
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Bestimmung  von  Härtungs-  mul  Carbidkohle  und  die  ver- 
schiedenen Formen  des  gebundenen  Kohlenstoffs. 

Von  Hanns  Freiherr  von  JUptner.* 


Zur  raschen  und  einfachen  Bestimmung  von 
Härtungs-  und  Carbidkohle  empfehlen  sich  vor  allem 
colorimetrischc  Methoden,  wie  die  nachfolgend  be- 
schriebenen, zu  deren  Prüfung  neben  einigen  Stahl- 
proben von  bekanntem  Gesammlgehalt  an  gebunde- 
nem Kohlenstoff  folgende  vier  von  Hin.  Bergrath 

* Nach  dem  vor  der  Frühjahrsversammlung  des 
r Iron  and  Steel  Institute'1  gehaltenen  Vortrag,  mit 
Berücksichtigung  einer  Arbeit  Hoggs  über  „Missing 
Carbon*  erweitert. 


A.  Ledebur  in  liebenswürdigster  Weise  zur  Ver 
fiigung  gestellte  Proben  benutzt  wurden : 


Bcslandtheile 

A 

•Io 

B 

®,'o 

C 

% 

Ü 

Tcmperkohle  . . . 

— 

0,t7 

— 

— 

Carbidkohle  .... 

0,0+ 

0,901  - 

0,71 

0.38 

Härtungskohle  . . . 

0,1+ 

0,13/  ' 

0,22 

0,55 

(iesammtkohlenstoff 

0,78 

1,20 

0.93 

0,93 

! Silicium 

0.37 

0,79 

0,11 

0.1 1 

j Maugau  

0,26 

0,40 

0,11 

0,11 

J Phosphor  

0,0t 

0,07 

0,03 

— 
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Nach  den  Untersuchungen  von  Osmund  und 
Werth1"  löst  verdünnte  Salpetersäure  (1,2  spcci- 
fisches  Gewicht)  in  der  Kälte  blofs  die  Härtungs- 
kohlc.  Die  einfachste  Methode  zur  Bestimmung 
dieser  KohlenstoflTorm  ist  also  Lösen  der  Probe 
in  verdünnter  Salpetersäure  und  Vergleichung  der 
Farbenstärke  der  von  dem  unlöslichen  Rückstand 
getrennten  Lösung  mit  einer  Normalflüssigkeit. 

Gewöhnlich  werden  0,2  g der  Proben  ein- 
gewogen, in  einer  Eprouvette  mit  10  ccm  ver- 
dünnter Salpetersäure  (2  Vol.  concenlrirte  Säure 
-f-  3 Vol.  Wasser)  übergossen  und  in  ein  Gefäfs 
mit  kaltem  Wasser  eingestellt.  Die  Lösung  er- 
folgt bei  öfterem  Umschütteln  ziemlich  rasch. 
Hat  jede  Gasentwicklung  aufgehört,  so  wird  durch 
ein  trockenes,  mit  Salpetersäure  gehärtetes  Filter 


(ohne  auszuwaschen)  liltrirt,  und  2 ccm  des  Fil- 
trats in  einer  Mefsröhre  mit  einer  ebenso  behan- 
delten Lösung  des  Normalstahles  verglichen.  Ent- 
hält der  untersuchte  Stahl  nur  geringe  Mengen 
von  Härtungskohle,  so  nimmt  die  Lösung  einen 
grünlichen  Farbenton  an,  der  die  Vergleichung 
erschwert.  Für  genaue  Bestimmungen  ist  daher 
in  solchen  Fällen  die  Anwendung  eines  Normal- 
stahls  erforderlich,  der  gleichfalls  grünliche  Lösungen 
giebt,  oder  man  wählt  eine  gröfsere  Einwage; 
für  die  Zwecke  der  Betriebscontrole  genügt  es, 
den  bei  Vergleichung  grünlicher  Lösungen  mit 
bräunlichen  Normaiflüssigkciten  erhaltenen  Werth 
mit  1,3  zu  multipliciren. 

Nach  dieser  Methode  wurden  beispielsweise 
folgende  Zahlen  erhalten: 


Nr, 

Probe 

t ccm  der 

»CT- 

tdiclH-ntstt 

l-irtimc 

entspricht 
mg  £Ur- 

luitKikoJilt- 

Einwage 

« 

Vglumon 
der  ver- 
glichenen 
Lösung 

Härtungskohle  mg 

Härlungskoble  % 

colori- 

metriscb 

gewiebts- 

analyiisch 

Differenz 

colori-  gewicbls- 
metrisch  !analytisch 

Differenz 

1 

A 

0,012 

0,2 

4,7 

0,056 

0,056 

0,000 

0.14 

0,14 

0,00 

£ 

4,7 

0,056 

0.000 

0,14 

0,14 

0,00 

8 

0,0175 

3,0 

0,053 

0,003 

0,135 

0,14 

- 0.006 

4 

0.021 

2,5 

0.053 

ft 

-0,003 

0,135 

0.14 

— 0,005 

5 

fl 

0,020 

0,2918 

4.2 

0,084 

0,081 

+ 0.003 

0,143 

0.14 

+ 0,003 

6 

- 

0.021 

0,2 

2,6 

0,055 

0,056 

0,001 

0,138 

0,14 

— 0,002 

rr 

l 

£ 

n 

2,6 

0,055 

- 0,001 

0.138 

0,14 

— 0,002 

8 

S 

t! 

fl 

2,8 

0,059 

fl  ** 

+ 0,003 

0,148 

0.14 

+ 0,008 

Mittel  . . 

0,140 

0,14 

0,000 

9 

B 

0,012 

0,2 

4-,  6 

0,055 

0,032 

+ 0,003 

0,138 

0.13 

+ 0,008 

10 

3,5 

0,0*2 

— 0.010 

0,105 

0,13 

- 0,025 

11 

• 

0,0175 

3,2 

0,056 

f 0,004 

0,140 

0.13 

+ 0,010 

12 

» 

0,021 

2,5 

0,053 

+ 0.001 

0,133 

0,13 

+ 0,003 

Ü? 

0,020 

0,2874 

3.7 

0,074 

0,075 

— 0,001 

0,136 

0.13 

+ 0.006 

14 

ft 

0,02  t 

0,2 

2,5 

0,053 

0,052 

+ 0,001 

0.13-1 

0,13 

+ 0,003 

15 

2,3 

0,048 

-0,00t 

0,120 

0,13 

— 0,010 

16 

•» 

» 

fl 

2,3 

0,048 

• 

- 0,004 

0,120 

0,13 

0,010 

Mittel  . . 

0,128 

0,13 

— - 0.1X12 

17 

c 

0,012 

0,2 

7,4 

0,089 

0,088 

+ 0,001 

0.222 

0,22 

+ 0,002 

18 

fl 

fl 

fl 

7,3 

0,088 

0,000 

0.220 

0,22 

0,000 

19 

fl 

0.02  t 

4,4 

0,092 

; 0,004 

0.230 

0,22 

+ 0,010 

20 

ft 

0,019 

0,4 

8,7 

0,159 

0,176 

— 0,017 

0,199 

0.22 

— 0,021 

21 

n 

1 8,95 

0,t60 

— 0,016 

0,200 

0,22 

— 0,020 

22 

» 

fl 

fl 

9,2 

0,175 

- 0,001 

0,219 

0,22 

— 0.001 

23 

ft 

• 

* 

9,35 

0,178 

+ 0.002 

0,222 

0,22 

+ 0,002 

24 

9 

0,021 

0,2 

6,3 

0,097 

0,088 

+ 0,009 

0,242 

0,22 

+ 0,022 

25 

S 

» 

I 5,2 

0,081 

- 0,007 

0,202 

0,22 

— 0.018 

26 

ft 

fl 

» 

| 5,5 

0,08$ 

9 

0,000 

0,220 

0,22 

1 0,000 

Mittel  . . 

0,218 

0,22 

- 0,002 

Es  wurde  nun  das  Verhallen  obiger  Lösung 
hei  längerem  Stehen  und  beim  Erwärmen  auf 
80°  G.  untersucht,  und  in  beiden  Fällen  ein  all- 
mähliches Verblassen  nachgewiesen.  Im  ersteren  1 
Falle  (2i  Stunden  Stehen  in  der  Kälte)  ist  der 
Verlust  an  Härluugskohlc,  wie  folgende  Ziffern 
zeigen : 

Probe  A:  \ i 0,14  X 0,167  = 0,02338  % 

, B:  I Verlust  an  J 0,13  X 0,219  * 0,028*7  , 

r G:  | Härtungskolilo  j 0,22  X 0,069  = 0,02518  » 

„ F:  ) 1 0,09  X 0,276  = 0,0248*. 

* .Thdorie  cellulaire  des  prnprietes  de  I'acier“,  1 

Mein,  de  l’Artill.  de  la  Marine  1887,  p.  220. 


ein  sehr  kleiner,  so  dafs  selbst  mehrstündiges 
Stehenlassen  der  Lösungen  keinen  nennenswerten 
Fehler  bedingt.  Wenn  man  bedenkt,  dafs  die 
Differenz  im  Volumen  der  verglichenen  Flüssig- 
Gröfse  < lies  cs  Verlustes  schon  durch  0,1  ccm 
ketten  erheblich  beeinflusst  wird,  so  wird  es  wahr- 
scheinlich, dafs  dieselbe  für  gleiche  Zeilen  fast 
nur  von  der  GröCse  der  Oberfläche  der  fraglichen 
Lösungen  abhängt  und  daher  auf  einen  Oxydations- 
vorgang unter  dem  Eintlufs  des  Sauersto ffgeh alls 
der  atmosphärischen  Luft,  oder  auf  eine  Ver- 
flüchtigung von  KohlensloflVcrbinduugen  zurück- 
zuföhren  ist. 
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Anders  verhält  sich  die  Sache  heim  Erwärmen 
der  Lösungen  auf  80°  G.,  indem  hier  der  Kohlen- 
stofTverlust  mit  der  Menge  der  vorhandenen  Härtungs- 
kohle rasch  steigt,  wie  folgende  Zahlen  zeigen : 


Nr. 

Probe 

Menge  der 
vorhandenen 
Härtungskuhlo 
in  mg 

Nach  30  Minuten  langem 
Erhitzen  auf  80«  C. 

Ahnahme  der 
Kitrbung  in  «/# 

Vorinst  an 
Hürtungs- 
kohlenetoffin  mg 

1 

F. 

0,0355 

17,3 

0,00614 

2 

B 

0,0520 

13,5 

0,00703 

3 

A 

0,05fi0 

19,3 

0,01079 

4 

C 

0,0880 

38,9 

0,03426 

5 

F 

0,0920 

■18,7 

0,04476 

Noch  deutlicher  ist  dies  aus  Fig.  1 ersichtlich, 
welche  dasselbe  graphisch  zum  Ausdruck  bringt.’" 
Die  Bestimmung  der  Härtungskohle  kann 
auch  — was  für  gewisse  Zwecke,  wie  später  er- 
wähnt wird,  von  Vorlheil  ist  — in  der  Art  durch- 
geführt werden,  dafs  man  die  Slahlprobe  wie  vorher 
in  kalter,  verdünnter  Salpetersäure  löst,  durch  ein 
trockenes  gehärtetes  Filter  filtrirt,  einen  aliquoten 
Theil  des  Filtrats  im  Wasserbade  auf  80°  G.  er- 
wärmt und  erst  jetzt  zur  Farbenvergleichung 
schreitet.  Auf  diese  Weise  wurden  (nach  30  Minuten 
langem  Erwärmen  auf  80 0 G.)  unter  anderen 
folgende  Zahlen  erhalten: 

* Diese  Figur  ist  in  dem  englischen  Vortrage 
nicht  enthalten. 


Probe 

Versuchs-Serie 

‘ 

2 

8 

1 ccm  der  Lfcung  entspricht  mg  Hiirtungskohle 

A 

0,01914 

0,02800 

0,02515 

B 

0,01793 

0,02737 

0,02261 

C 

0.01796 

0,02933 

0,02750 

Mittel 

0,01831 

0,02823 

0,02519 

Was  nun  die  Bestimmung  der  Carbidkohle 
betrifft,  so  wurde  zunächst  die  Auflösung  des, 
nach  Behandlung  des  Stahls  mit  verdünnter  Salpeter- 
säure in  der  Kälte  verbleibenden  und  auf  einem 
(gehärteten)  Filter  gesammelten  Rückstandes  in 
verdünnter  Säure  hei  80°  G.  versucht.  Die  Me- 
tallprobe wurde  wie  früher  in  10  ccm  kalter, 
verdünnter  Salpetersäure  gelöst,  der  Rückstand 
auf  einem  trockenen,  gehärteten  Filler  gesammelt, 
das  Filtrat  zur  Bestimmung  der  Härtungskohle 
verwendet,  das  Filter  gut  mit  deslillirtem  Wasser 
ausgewaschen,  sammt  dem  Rückstand  in  ein 
Proberöhrchen  gebracht,  mit  10  ccm  verdünnter 
Salpetersäure  übergossen  und  in  einem  Wasser- 
bade bei  80  0 G.  so  lange  erwärmt,  bis  vollständige 
Lösung  des  Rückstandes  erzielt  wurde.  Nach 
Absitzenlassen  der  Filterfasern  wurden  2 ccm  der 
klaren  Lösung  in  eine  Mefsröhre  gebracht  und 
mit  der  Normallösung  verglichen.  Einige  der  so 
erhaltenen  Zahlen  sind  folgende : 


Nr. 

Probe 

1 ccm  der 
Lösung 
entspricht 
rag  Cnrbid- 
kohle 

Einwage 

K 

Volumen 
der  ver- 
glichenen 
Lösung 

ccm 

Car 

b i <1  kohle  mg 

Carbidkohle  % 

colori- 

inetrisch 

gewichls- 

annlytisch 

Differenz 

colori- 

metriseh 

gewichts- 

analytisch 

Differenz 

1 

A 

0,02-4 

2,0 

57,0 

1,368 

1,28 

-t-  0,088 

o,68 

0,64 

+ 

0,04 

2 

55,2 

1 .325 

+ 0,045 

0,66 

0,64 

+ 

0,02 

3 

0,020 

0.2 

13,8 

0,276 

0,256 

0,020 

0,69 

0,64 

H- 

0,05 

4 

12.4 

0,248 

w 

— 0,008 

0,62 

0,64 

— 

0,02 

5 

0,0275 

0,29  IS 

13,1 

0,3603 

0,3735 

— 0,0132 

0,62 

0,64 

— 

0,02 

6 

0,036 

0,2 

7.4 

0,266 

0,256 

-f  0,010 

0,66 

0,64 

+ 

0,02 

7 

m 

0.17 

0,233 

— 0,023 

0,58 

0,64 

— 

0,06 

8 

1» 

0,035 

* 

7.6 

0,266 

* 

-f  0,010 

0,66 

0,64 

4- 

0,02 

Mittel  . . 

0,65 

0,64 

+ 

0,01 

9 

B 

0,020 

0,2 

20,0 

0,14  Ml 

0,360 

+ 0,040 

l.o 

0,90 

4- 

0,10 

10 

19,0 

0,380 

4-  0,020 

0,95 

0,90 

4- 

0,05 

11 

0,0275 

0,2874 

19,5 

0,5363 

0,5173 

+ 0,0190 

0,93 

0,90 

+ 

0,03 

12 

0,036 

0,2 

1 1,8 

0,4250 

0,360 

4-  0,065 

1,06 

0,90 

4- 

0,16 

13 

* 

10,26 

0,369 

* 

-f-  0,009 

0,91 

0,90 

+ 

0,01 

14 

* 

0,035 

• 

9,9 

0,347 

- 0.013 

0,87 

0,90 

— 

0,03 

Mittel  . . 

0,95 

0,90 

+ 

0,05 

15 

C 

0,020 

0,2 

11,3 

0,226 

2,28-4 

— 0,058 

0,57 

0,71 

— 

0,14 

16 

1 4,8 

0,296 

+ 0,012 

0,74 

0,71 

+ 

0,03 

17 

0,036 

8.2 

0,295 

-f  0,001 

0.74 

0,71 

+ 

0.03 

IS 

7.54 

0.271 

0,013 

0,68 

0,71 

— 

0,03 

19 

w 

0,035 

9 

8,9 

0,312 

9 

4-  0.028 

o,78 

o.71 

4- 

0.07 

Mittel  . . 

0,70 

0,71 

— 

0,01 

Wie  obige  Zahlen  zeigen,  erhält  man  durch 
diese  Methode  weit  gröfsere  Differenzen,  als  sie 
hei  der  Bestimmung  der  llärlurigskohlc  auflreten, 
was  wohl  theilweise  auf  Garbidverluste  beim  Fil- 
triren,  hauptsächlich  aber  darauf  zurückzuführen 
Ist,  dafs  beim  Lösen  des  Stahls  bei  80°  G.  ver- 


schiedene Mengen  der  Lösungsflüssigkeil  ver- 
dampfen, entsprechend  der  zur  Lösung  erforder- 
lichen Zeit  und  der  Gröfse  der  Fliissigkeitsober- 
fläche,  und  dafs  daher  die  abpipettirte  Flüssig- 
keitsmenge nicht  genau  der  in  Rechnung  ge- 
zogenen entspricht.  Auch  können  kleine,  von 
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den  Filterpapierfasern  eingeschlossene  Theile  des 
Garbides  unbeachtet  bleiben  und  so  zu  geringe 
Garbidkohlenstoffmengen  in  der  Lösung  gefunden 
werden.  Um  diese  Schwierigkeiten  so  viel  wie 
möglich  zu  umgehen  und  die  Arbeit  zu  verein- 
fachen, wurde  die  folgende  (zweite)  Methode  zur 
gleichzeitigen  Bestimmung  von  Härtungs-  und 
Garbidkohle  angenommen. 

Zur  Bestimmung  der  Härtungskohie  werden 
0,2  g Stahl  in  verdünnter  Salpetersäure  (2 : 3) 
in  der  Kälte,  d.  h.  durch  Einstellen  in  kaltes 
Wasser,  gelöst.  Die  Lösung  wird  öfter  geschüttelt, 
und,  wenn  keine  Gasentwicklung  mehr  bemerk- 
bar ist,  gut  gemischt  und  durch  ein  trockenes, 
gehärtetes  Filter  ohne  auszuwaschen  tiltrirt.  2 ccm 
des  Filtrats  werden  zur  Bestimmung  der  Härtungs- 
kohle durch  directe  Vergleichung  mit  der  Normal- 
lösung benutzt,  während  weitere  2 ccm  einst- 
weilen beiseite  gestellt  werden. 


Inzwischen  werden  zur  Bestimmung  der  Garbid- 
kohle  0,4  g der  zu  untersuchenden  Probe  ein- 
gewogen, 10  ccm  der  erwähnten  verdünnten  Sal-  j 
petersäure  zugesetzt  und  gleichzeitig  mit  den 
früher  zur  Seile  gestellten  2 ccm  der  Härtungs- 
kohlcnstolllösung  in  ein  Wasserbad  von  80°  G. 
gebracht.  Sobald  vollständige  Lösung  erzielt  wurde, 
werden  beide  Serien  von  Lösungen  aus  dem 
Wasserbad  genommen  und  mit  derselben  Normal- 
lösung verglichen.  Von  dem  verglichenen  Volumen 
der  Lösung  des  Cesammtkohlenstofls  wird  «las  • 
verglichene  Volumen  der  auf  80°  G.  erwärmten 
HärlungskohlcnslofTlösung  abgezogen,  wodurch  man 
das  dem  GarbidkohlenstofV  entsprechende  Lösungs- 
volumen erhält,  aus  welchem  der  Procentgehall  an 
Garbidkohle  leicht  berechnet  werden  kann. 

Zur  Vergleichung  benutzt  man  zweckmäfsig 
eine  unveränderliche  empirische  Normallösung,  die 
aus  einer  schwach  angesäuerten  Lösung  von  F«.»<  Glo 
und  Go  Gl*  besteht.  Mit  dem  Zusatz  von  Salzsäure 
mufs  sehr  sorgfältig  verfahren  werden,  da  hierdurch 
leicht  ein  zu  grünlicher  Farbenton  hervorgerufen 
werden  könnte.  Will  man  einen  möglichst  hohen  i 
Grad  von  Genauigkeit  erreichen,  so  empfiehlt  es  J 


sich,  mit  zwei  Normallösungen  zu  vergleichen,  die 
im  Farbenton  nur  wenig  voneinander  abweichen. 

Sollten  die  zur  Farbenvergleichung  benutzten 
Mefsröhren  nicht  genau  gleich  weit  sein,  was  durch 
Vergleichung  der  Längen  ihrer  Theilungen  er- 
kannt wird,  so  läfst  sich  leicht  eine  Volumencorrectur 
anbringen,  wenn  man  bedenkt,  dafs  die  Farben- 
intensität einer  und  derselben  Lösung  dem  Quadrat 
der  Dicke  der  Flüssigkeitsschicht  direct  proportional, 
also  den  Höhen  gleicher  Flüssigkeitsvolumen  ver- 
kehrt proportional  ist. 

Aus  zahlreichen  Untersuchungen  möge  die 
folgende  Versuchsreihe  mitgetheilt  werden. 


Gewichtsanalytlscli  bestimmter  Kohlonstoffgehalt 
der  Proben: 


A 

°.’o 

B C 

°/o  °/o 

G 

•Io 

Härtungskohie 

0,14 

0,13  jü.22 

— 

Garbidkohle 

0,64 

0,90  1 0,71 

~ 

Gebundener  Kohlenstoff,  zus. 

0,78 

1,03  1 0,93 

1,414 

a)  Bestimmung  der  Härtungskohle: 

0,2  g der  Probe  in  10  ccm  verdünnter  Salpeter- 
säure gelöst  und  filtrirt ; 2 ccm  des  Filtrats  wurden 
kalt,  2 ccm  nach  gleichzeitiger  Erwärmung  mit 
den  zur  GarbidkohlenstolTbestimmung  «lienenden 
Egge  rlz- Proben  auf  80°  verglichen.  Die  Ver- 
gleichung in  der  Kälte  ergab: 


A 

B C G 

Verglichenes  Volumen  ccm 
Factor  z.  Volumencorrectur 

2,0 

2,2  | 4,0  5,6 

1 

wegen  ungleicher  Röhren- 

47 

! : 

i ; l 1 l 

1 [ 1 I 1 

weite 

'-,7r’ 

Gorrigirtes  Volumen  . ccm 

2,35 

2,20  4,00  5,60 

1 ; 

Wählt  man  B als  Normalstahl,  so  entspricht 
1 ccm  der  verglichenen  Lösungen  '*  = 0,059  % 

2.  J 


Härtungskohie,  und  man  erhält : 


A 

| 

B C 

G 

%> 

«/„  1 •/« 

•Io 

Härtungskohie 

colorimetr.  be- 
stimmt   

0,1387 

0.1298  0,2360 

0,3304 

Differenz  gegen 
die  Gewichts- 
analyse   

-0,0013 

—0,0002  4 0,0160 

1 

— 

Die  Vergleichung  der  auf  80°  C.  erwärmten 
2 ccm  ergab : 


A 

B 

C 

G 

Verglichenes  Volumen  . . ccm 

2,0 

1,9 

3.0 

3.2 

Correctionsfactor  

1,05 

0,92 

1,00 

1,30 

Corrigirles  Volumen.  . . ccm 

2,10 

1,73 

3,00 

4,16 

Der  Werth  eines  Gubikcentimeters  obiger 
Lösungen  berechnet  sich  zu  pjj  — 0,075  % 
Härtungskohie,  und  man  erhält  daher: 


Digitized  by  Google 


ln.  Juli  1897. 


Bestimmung  von  Härtungs-  und  Carbidkohle  u.  $.  tv, 


Stahl  und  Eisen.  577 


A 

. n!o 

B C 

«/..  «to 

G 

«;. 

Härtungskohle, 
colorimetr.  be- 
stimmt   

0,1575 

i 

i 

0,1298  0,2250 

0,3120 

Differenz  gegen 
die  Gewichts- 
analyse   

+0,0175 

—0,0002, +0,0050 

Mittelwerthe  aus 
der  colorimetr. 
Härtungskohlen- 
stoffbestimmung 

0,1481 

0,1298:  0.2310 

0,3812 

Differenz  gegen 
die  Gewichts- 
analyse   

+ 0,0081 

! 

—0,0002  + 0,0110 

ß)  Bestimmung  der  Carbidkohle. 
Einwage  0,4  g;  in  10  com  verdünnter  Salpeter- 
säure bei  80°  C.  gelüst.  Die  Vergleichung  mit 
der  Normallösung  ergab : 


21,5  17,9  25,8 
0,99  1,03  1,02 

V i 


15,3 
1,00 

15,30  21,29  18,44  26,32 
2.10  1,73  3,00  4,1« 


Verglich.  Volumen  (Gesamtnl- 

KohlcnstolT) ccm 

Correctionsfactor 

Corrigirtes  Volumen  . . . cciu 
Abzttziehendes  corrigirt.  Vo- 
lumen der  Härltmgskohleu- 
stofflösung ccm 

Volumen  der  (larbidkohlensloff- 
lösung ccm  13,20  I9,56j  15,44  22,16 

Nachdem  sicli  der  Werth  eines  Cubikcenlimelers 
der  GarbidkohlenstofTlüsung  zu  ...  = 0,046  % 
berechnet,  erhält  man : 


A B i C 


6 


A 

B 

c 

G 

°/o 

Carbidkohlen- 
slofT,  colorimetr. 

0,6072 

0,8998 

0,7102 

1,0194 

Differenz  geg.  die 
Gewichtsanalyse 

1 

c 

ii 

.GC 

—0,0002  + 0,0002 

fl 

Endlich  findet  man  den  Gesammtgehalt  an 
gebundenem  Kohlenstoff  wie  folgt : 


A 

B | C 

G 

♦/o 

*/»  ! •/» 

°/o 

Härtungskohle 

(Mittel) 

Carbidkohle  . . . 

0,1481 

0,6072 

i 

0,1298  0,2310 

0,8998  0,7102 

0,3212 

1,0194 

t-fc 

® * 
r:  c 

colori- 

metrisch 

0,7553 

1,0296  0,9421 

1,3406 

gewichts- 

analytiscb 

0,7800 

1,0300  0,9300 

1,4140 

Differenz  

—0,0247 

—0,0001  +0,01 12  —0,0734 

Die  vorstehenden  Zahlen  zeigen,  dafs 

die  Be- 

Stimmung  der  Härtungs-  und  Carbidkohle  auf 
colori metrischem  Wege  leicht,  schnell  und  be- 
friedigend erfolgen  kann.  Mit  der  allgemeinen 
Anwendung  dieser  Methode  sind  jedoch  einige 
Schwierigkeiten  verbunden,  welche  hier  erwähnt 
werden  müssen.  Eine  der  wichtigsten  Fehler- 
quellen ist  die  leichte  Angreifbarkeit  des  Carbides 


durch  Säuren,  welche  kürzlich  von  F.  Mvlius, 
F.  Förster  und  G.  Sehoene*  betont  wurde. 

Es  ist  daher  ziemlich  schwierig,  Normalstahl- 
proben zu  erhalten,  deren  Gehalt  an  Härtungs- 
und Carbidkohle  genau  bestimmt  ist. 

Auch  die  Lösung  des  Carbidkohlenstoffs  in 
verdünnter  Salpetersäure  ist  nicht  constant.  Die 
folgende  Tabelle  giebt  den  KohlenstoflVerlust  dieser 
Lösungen  nach  langem  Stehen  in  Milligrammen : 


Probe 

ni«; 

CarbiH- 
kohlenst 
in  ccm 

KohlenxtoOTvorlunt  in  mg,  wenn  die  Lösung 
gestanden  hat 

iO  Stund. 

■14  Stund. 

iö  Stunden  45  Stunden 

A 

0,262 



0,014 

__ 

fl 

0,360 

0,015 

_ 

0,013(0,028)  0,007(0,035) 

B 

0,380 



— 

0,000  i — 

0,536 

0,04t 

— 

0,052(0,096)0,020(0,116) 

<: 

0,049 

— 

0,015 

- ! - 

Diese  Veränderung  ist  jedoch,  wie  aus  obigen 
Zahlen  ersichtlich,  so  gering,  dafs  selbst  mehr- 
stündiges Slehenlassen  keinen  merklichen  Fehler 
verursacht. 

Ganz  anders  verhalten  sich  hingegen  die  Lösungen 
der  Härtungskohle.  Es  wurde  schon  früher  er- 
wähnt, dafs  sie  beim  Erwärmen  um  so  stärker  ab- 
zubleichen scheinen,  je  mehr  Härtungskohle  sie 
enthalten.  Aber  schon  beim  Auflösen  wird  ein, 
mit  der  Menge  des  vorhandenen  Härtungskohlen- 
slofles  zunehmender  Theil  dieser  KohlenstoflTorm 
verflüchtigt  oder  in  farblose  Verbindungen  um- 
gesetzt. Dies  scheint  wenigstens  daraus  hervor- 
zugehen, dafs  die  gelegentlich  der  letztbeschriebenen 
Methode  aufgeführte  Zahl  für  den  Gesammtkohlen- 
slofT  bei  der  Probe  G beträchtlich  (um  0,0734  %) 
zu  niedrig  gefunden  wurde,  während  gerade  diese 
Probe  weit  mehr  Härtungskohle  (0,32  %)  ent- 
hält, als  alle  übrigen.  Ein  weiteres  Beispiel  bietet 
auch  die  Probe  D,  für  welche  die  folgenden  Werlhe 
erhallen  wurden: 


Nr. 

Colori- 
mot  risch 

Gewichts- 

analytisch 

DitTeronz 

».'o 

°!o 

Vo 

Härtungskohle. 


1 

2 

3 

4 

5 

0,3730 

0,3940 

0,3677 

0,3730 

0,3568 

0,55 

- 

1 

: 

r 

— 0,1770 

— 0,1560 

— 0,1823 

— 0,1770 
0,1932 

Mittel 

0,3729 

0,55 

-0,1771 

Car 

b i d k o b 1 e. 

1 

0,4315 

' 0,38 

+ 0,0518 

2 

0,4056 

fl 

+ 0.0256 

3 

0, 1042 

+ 0,0242 

Mittel 

0,4147 

0,38 

+ 0.0347 

Dies  beweist,  dafs  es  sowohl  zur  Bestimmung 
der  Härtungskohle,  als  auch  des  Gesatnmtkohlen- 
slofls  nach  der  gewöhnlichen  Eggertzschen 
Methode  nöthig  ist,  Normalslah!  von  möglichst 
ähnlichem  Härlungskohlenslolfgehalt  zu  benutzen. 

* Zeilschritt  f.  aimrg.  Chemie  1896,  Itd.Xlli,  S.  38 
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Es  handelt  sich  hier  um  einen  bei  der 
Egger tz- Probe  auftretenden  Kohlenstotl'verlust, 
den  H.  J.  Howe*  zuerst  als  ,Missing  Carbon* 
bezeichnet,  und  worüber  T.  W.  Hogg**  eine 
interessante  Arbeit  veröffentlicht  hat,  auf  welche 
hier  näher  eingegangen  werden  mufs.***  Er  er- 
hielt hei  Behandlung  eines  und  desselben  Stahls 
(1  % Kohlenstoff)  im  gegossenen  und  im  aus- 
gcgliihtcn  Zustand  (und  zwar  in  Form  von  Bohr- 
Spänen),  mit  einem  grofsen  Ueberschufs  von  ver- 
dünnter Salpetersäure  (l.ü  spec.  Gewicht),  wobei 
das  Lösungsgefäfs  in  kaltes  Wasser  gestellt  wurde, 
Rückstände  von  folgender  Zusammensetzung  (nach 
dem  Trocknen  über  concentrirter  Schwefelsäure): 


Au-geglUht 

Gegossen 

Eisen 

73,73 

2,54 

Kohlenstoff 

8,43 

49,41 

Wasser 

7,26 

22,40 

Stickstoff 

3,20 

8,25 

Sauerstoff  (Differenz)  .... 

7,38 

17,40 

Summe  . 

100,00 

100,00 

Die  gleiche  Behandlung  lieferte  bei  Ferromangan 
einen  Rückstand  von  der  Zusammensetzung : 


Kolilenstoff 40,36  % 

Wasser 35,73  , 

Stickstoff 9,50  , 

Mineralische  Bestaudthcile  . . 7,80  „ 

Sauerstoff  (Differenz)  ....  6, fit  „ 


Summe  . . 100,00  % 

ln  den  vorstehenden  Analysen  ist  das  hei  der 
Verbrennung  erhaltene  Wasser  nicht  auf  Wasser- 
stoff umgerechnet  worden,  doch  scheint  es,  dafs 
ein  beträchtlicher  Theil  des  letzteren  nicht  in 
Verbindung  mit  Sauerstoff  vorliegt.  Diese  Nitro- 
producte  erleiden  auch  bei  gewöhnlicher  Temperatur 
eine  langsame  Zersetzung,  deren  Natur  durch 
halbstündiges  Ueberleilen  eines  trockenen  Luft- 
stroms über  die  Substanz  bei  den  unten  bczeichneten 
Temperaturen  ermittelt  wurde.  Der  Ferromangan- 
rücksland  ergab  hierbei  beim  Erhitzen  auf: 


«0"C. 

«/» 

ioo>c. 

130>C. 

«0 

160' C. 
•/» 

Gesammtverlust 

16,35  22,75 

38,75 

Von  Ca  Cb  wurden  ahsorbirt  . 
, KOH  „ 

2,1 

1,2 

10,65  14,551  19,7 
6.25  8,90  18,7 

Summe  . . 

3,3  1 16,9(23,45  38,4 

Ueberschufs  gegenüber  dem 
Verluste 

0,2 

0,55 

0,70 



Der  Versuch  bei  lt>0°  C.  verunglückte,  da  die 
Substanz  mit  geringer  Heftigkeit  plötzlich  zersetzt 
wurde.  Nun  wurde  der  Rückstand,  nach  Trocknen 
über  concentrirter  Schwefelsäure,  bei  150°  C. 
ebenso  behandelt;  man  erhielt: 

* Journal  ,Iron  and  Steel  lnst.‘  1896,  Vol.  I,  p.  170. 

**  ....  1896.  , II,,  179. 

T.  . lTogg  war  der  Erste,  welcher  diesen 
Kohlenstoffverlust  als  rohes  Mals  für  die  Menge  des 
vorhandenen  llärtungskohlenstoffs  benutzte.  (Siehe 
J.  W.  Spencer,  Journal  ,Iron  and  Steel  Inst.“  1880, 
Vol.  II,  p.  443.) 


Gewichtsverlust 25,37  % 

Von  Ga  CU  ahsorbirt 12,85  „ 

, KOH  . 14,85  , 

27,70  % 


Ueberschufs  gegenüber  dem  Verluste.  . 2,33  * 

Von  KOH  wurden  neben  geringen  Mengen 
von  Cyan  und  gröfseren  Quantitäten  von  Kohlen- 
säure hauptsächlich  Stickstoffoxyde  ahsorbirt. 

Bei  Anwendung  von  Salpetersäure  von  1 ,2  spec. 


Gewicht  giebt  die  colorimetrische  Probe  Resultate, 
welche  T.  W.  Hogg  in  folgender  Weise  eintheilt: 


Zustand  des  Kohlenstoffs 
in  Slali! 

Einwirkung  kalter  Säure 

a)  amorph-  Kohlenstoff 

b)  normales  Carbid  . . 

c)  gelöstes  Carbid  . . . 

d)  unbekanntes  Carbid  | 

Schwarz,  unlöslich 
Schwarz,  magnetisch,  unlöslich 
Braune,  milösl  Nitroverbindung 
ontweder  unter  Bildung  von  CO, 
unmittelbar  zersetzt,  oder  eine 
farblose  Verbindung  bildend 

i a)  (amorpher  Kohlenstoff),  der  auch  von  heifser 
Säure  nicht  angegriffen  wird,  kann  nur  in  hoch- 
gekohlten, manganarmen  Stahlsorten  auftrelen : 
b)  wird  von  heifser  Salpetersäure  zersetzt,  indem 
sowohl  das  Eisen,  als  eine  braune  Nitroverbindung 
in  Lösung  geht;  c)  wird  schon  von  kalter  Säure 
j unter  Bildung  einer  braunen  Nitroverbindung  ge- 
löst; den  Zustand  d)  endlich  hält  Hogg  für 
identisch  mit  dem  sogenannten  Härlungskohlenstoff. 

Man  sieht,  dafs  also  auch  T.  W.  Hogg  ebenso 
wie  der  Verfasser*  und  Andere  zu  der  Annahme  ge- 
leitet wird,  dafs  noch  eine  andere,  bisher  unbekannte 
Form  des  Kohlenstoffs  im  Stahl  existiren  müsse. 

Hogg  thcilt  nun  die  folgende  Tabelle  mit, 
welche  sich  auf  Stahlsorten  mit  steigendem  Kohlen- 
i stoffgehalt  und  0,4  bis  0,6  % Mangan  bezieht, 
die  in  kaltem  Salzwasser  gehärtet  wurden. 


Durch  Ver- 
brennung er- 
mittelter wirk- 
licher C-Gohalt 

Colorimotrischcr 
C-Gvhatt  im  ge- 
hürteten  Stahl 

°/o 

C- Differenz 
(.Kissing 
Carbon*) 

C-Diflorenz  in 
• /o  des  Geaammt- 
Kohienstoff- 
gehalte 

0,10 

0,06 

0,04 

40,00 

0,t4 

0,10 

0,04 

28,57 

0,21 

0,10 

0,10 

47,62 

0,25 

0,13 

0,12 

43,00 

0,30 

0,17 

0,13 

43,33 

0,35 

0,17 

0,18 

51,43 

0,39 

0,23 

0,16 

41,02 

0,45 

0,25 

0,20 

44,44 

0,5t) 

0,28 

0,22 

44,00 

0,62 

0,41 

0,21 

33,87 

0,70 

0,35 

0,35 

50,00 

0,75 

0,32 

0,43 

57,33 

0,84 

0,35 

0,49 

58,33 

0,92 

0,41 

0,51 

55,43 

1,00 

0,50 

0,50 

50,00 

1,25 

0,74 

0,51 

•40.80 

1,50 

1,10 

0,40 

26,66 

1,64 

1,33 

0,31 

1 8,90 

1,70 

1,35 

0,35 

20,58 

2,40 

2,10 

0,30 

12,50 

3,10 

2,82 

0,28 

9,03 

6,50 

6,50 

0,00 

0,00 

* „Kohlcnsloffformcii  in  Eisen“,  Sammlung  ehern, 
teclin.  Vorträge  von  Dr.  Ah  re  ns,  IM.  I,  S.  453  ff. 
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Die  I^girung  mit  3,1  % enthielt  nur  Spuren 
von  amorphem  KohlensloiT,  Mangan  und  Silicium. 

Die  Legirung  mit  0,50  % ist  ein  Ferromangan ; 
rasche  Abkühlung  scheint  hier  keinen  Einflufs 
auf  den  Kohlenstoff  auszuüben: 

Zur  Vervollständigung  der  Angaben  Hoggs 
mögen  hier  noch  einige  der  von  Osmond  & 
Werth*  mitgetheilten  angeführt  werden. 

Die  nach  der  Lösung  des  sogenannten  „ Härtungs- 
kohlenstoffs*  in  verdünnter  Salpetersäure  ver- 
bleibenden Flocken  enthalten,  hei  100°  G.  ge- 
trocknet, nach  diesen: 

Kohlenstoff 44,59  % 

Wasser 22,50  „ 

Eisen 8,05  „ 

Sauerstoff  und  Stickstoff . . . 24,86  „ 

100,00  % 

Ferner  untersuchten  dieselben  die  heim  Lösen 
eines  Stahls  mit  0,85  % G.  in  verdünnter  Salpeter- 
säure in  der  Wärme  entweichenden  Gase  und 
fanden : 

Stahl 

natnrlich  gehörtet 

gasförmig  entwichener  C . . 0,312  % 0,500  % 
in  Lösung  gegangener  U . . 0,508  „ 0,350  « 
Summe  . 0,850  % 0,850  % 
Die  Färbung  der  Lösung  ergab  0,772  , 0,480  , 

Die  Art  der  Gase,  welche  bei  der  Lösung 
entwickelt  worden,  scheint  innerhalb  gewisser 
Grenzen  mit  den  Lösungsbedingungen  zu  wechseln. 
Es  wurden  erkannt:  GO*  und  CyH;  aufserdem 
war  aber  noch  Kohlenstoff  in  einer  von  KO  FI  nicht 
absorbirbaren  Form  (GO  oder  Kohlenwasserstoff) 
entwichen.  Es  waren  entwichen : 

Stahl 


natürlich  gehärtet 

als  CO 0,215  % 0,246  % 

.CyH 0,050  „ 0,044  . 


, CO  oder  Kohlen  Wasserstoff  0,077  » 0,210  , 

0,342  % 0,500  % 

Es  ist  gewifs  sehr  auffallend,  dafs  die  Egger tz- 
Profae  hei  gehärtetem  Stahl  bei  etwa  0,88  % Kolden- 
stoflgehalt  einen  Maximalverlusl  ergiebt,  also  bei 
einem  Kohlenstoffgehalt,  welcher  dem  Sättigungs- 
punkt Prof.  Arnolds**  (mit  0,89  % G)  entspricht. 

E.  II.  Saniter  hat  mit  Berücksichtigung  der 
Arnoldschen  Theorie  bei  Discussiou  von  Hoggs 
Arbeit  folgende  Berechnung  angestellt: 

Aus  Hoggs  Tabelle  folgt,  dafs  0,89  % Kohlen- 
stoff in  gehärtetem  Stahl,  d.  i.  100%  von  Arnolds 
Subcarbid  (Fe^C),  dieselbe  Färbung  geben,  wie 
0,385  % Kohlenstoff  als  normales  Garbid  (FeaG). 
Wenn  nun  in  Stahl  von  weniger  als  0,89  % 
Kohlenstoff  dieser  nur  als  Subcarbid,  in  solchem 
mit  höherem  Kohlenstoff  aber  in  wechselnden 
Mengen  von  FeJ4C  und  FeaG  (entsprechend  dem 
über  den  Sättigungspunkt  hinaus  reichenden  Kohlen- 
stofliibersehufs)  vorhanden  ist,  so  ergiebt  sich  die 

* Memorial  de  1' Artillerie  de  la  Marine  1887, 
p.  227  ff. 

**  Minute«  of  Procedings  of  the  Institution  of  Civil 
Engineers,  Vol.  123,  p.  127 — 162. 


nähere  Zusammensetzung  des  abgeschreckten 
Stahles  wie  folgt: 

Für  abgeschreckten  Stahl  mit  1,7  % C werde 
beispielsweise  der  Sättigungspunkt  auf  0,76  % G 
herabgemindert,  d.  h.  es  können  nur  0,76  % C 
als  Fei4G  existiren,  während  der  Rest  als  FeaG 
vorhanden  sein  tnufs. 

Für  gehärteten  Stahl  unter  0,89  % C be- 
rechnet sich  das  Resultat  der  Eggertz-Probe  nach 
der  Gleichung: 

Gesammlkohlenstoffgehalt  X 9,385 
0,89 

Für  abgeschreckten  Stahl  mit  mehr  als  0,89%  G 
wurde  angenommen,  dafs  der  Kohlenstoff  des 
Garbids  FeaG  den  vollen  Farbenwerth  (1)  ergäbe, 
während  der  des  Subcarbids  sich  berechnet  zu 
Subcarbidkoblenstoff  X 0,385 
0^9 

Nach  dieser  Methode  berechnet  Saniter  mit 
Zugrundelegung  der  Angaben  von  Hogg  die 
folgende  Tabelle: 


Uerechnoto  Zusammen- 
setzung des  gehärteten 
Stahles  in  °/n 

Gesammt- 
Kohten- 
stoff- 
gehall 
(Hogg) 
in  % 

Colorimclrwchcr 
KohleustotTgchalt 
in  o/o 

DifTe- 

renx 

°/o 

Fe  Fe,C 

Fe,  ,C 

gefilmten 

nach 

Hogg 

bnrechnci 

nach 

Saniter 

88,7  ! — 

11,3 

0,10 

0,06 

0,03 

—0,017 

84,2  — 

15,8 

0,14 

0,10 

0,06 

—0,04 

76,3  — 

23,7 

0,21 

0,10 

0,09 

—0,01 

71,8  1 — 

28,2 

0,25 

0,13 

0,11 

—0,02 

66,1  — 

33,9 

0,30 

0,17 

0,13 

-0,04 

60,5 

39,5 

0,35 

0,17 

0,15 

—0,02 

55,9  — 

14,1 

0,39 

0,23 

0,17 

— 0,06 

49,2  - 

50,8 

0,45 

0,25 

0,19 

—0,06 

43,5 

56,5 

0,50 

0,28 

0,22 

— 0,06 

29,9  — 

70,1 

0,62 

0,41 

0,27 

—0,14 

20,9  1 — 

79,1 

0,70 

0,35 

0,30 

—0,05 

15,3  ! — 

84,7 

0,75 

0,32 

0,32 

0 

5,1  — 

94,9 

0,84 

0,35 

0,36 

+0,01 

- | 0,5 

99,5 

0,92 

0,41 

0,41 

0 

2,0 

98,0 

1,00 

0,50 

0,50 

0 

6,35 

93,35 

1,25 

0,74 

0,78 

+0,04 

— | 10.7 

89,3 

1,50 

1,10 

0,98 

— 0,12 

- 13,05 

86.95 

1,64 

1,33 

1,20 

—0,13 

- 14,1 

85,9 

1,70 

1,35 

1,27 

—0,08 

— 26,25 

73,75 

2,40 

2,10 

2,13 

+0,03 

- 38,4 

61,6 

3,10 

2,82 

2,79 

—0,03 

Die  Uebereinstimmung  zwischen  berechnetem 
und  direct  gefundenem  colorimetrischen  Kohlen- 
stoffgehalt ist  gewifs  eine  auffallende. 

Albert  Sauveur*  hebt  hervor,  dafs  das  Ver- 
hältnifs  zwischen  dem  colorimetrischen  KohlenstolT- 
verlust  zum  Gesammtkohlenstoffgehalt  gehärteten 
Stahls  bis  zu  etwa  1 % C mit  nur  zwei  Ausnahmen 
ein  nahezu  constantes  isl.  Steigt  der  Kohlenstoff 
jedoch  über  1 %,  so  nimmt  der  colorimetrischc 
Kohlenstoffverlust  rasch  ab.  Zur  Erklärung  zieht 
er  die  mikroskopische  Structur  gehärteter  Stahl- 
proben mit  verschiedenem  Kohlenstoffgehalt  heran. 

Alle  KohlenstofTstahlsorten  bilden,  wenn  sic 
— wie  dies  bei  Hoggs  Versuchen  der  Fall  ist  — 

* a.  a.  0.  S.  191. 
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von  einer  über  dem  kritischen  Punkt  liegenden 
Temperatur  plötzlich  abgekühlt  werden,  ein  Ge-  ' 
menge  von  zwei  oder  allen  der  drei  mineralogischen  ! 
Individuen:  Ferrit,  Gemenlit  und  Martensit. 

Bekanntlich  ist  Ferrit  kohlenstofffreies  Eisen, 
Cementit  das  normale  Carbid  Fej  Martensit 
kommt  nur  bei  hohen  Temperaturen  vor  und 
geht  bei  langsamer  Abkühlung  (beim  unteren 
kritischen  Punkt)  in  den  weicheren  Perlit  über. 
Durch  rasche  Abkühlung  kann  er  jedoch  im  kalten 
Metall  verbleiben  und  ist  dann  die  Ursache  seiner 
Härte.  Die  genaue  chemische  Zusammensetzung 
des  Martensit  ist  uns  unbekannt.  Die  »AUotropislen* **  i 
erklären  ihn  für  eine  Lösung  von  Kohlenstoff  in  I 
allolropem  Eisen,  die  „Uarbonisten*  für  Eisen 
-f- Härtungskohle  und  Professor  Arnold  für  eine 
bestimmte  chemische  Verbindung  Fei4G. 

Kürzlich  hat  Sauveur*  gezeigt,  dafs  der 
Martensit  je  nach  dem  Kohleustoffgehalt  des  Stahls 
und  der  Härtungstemperatur  zwischen  0,12  und 


0,00  % C enthält;  er  kann  somit  keine  bestimmte  ! 
chemische  Verbindung  sein.  Wahrscheinlich  be- 
steht er  aus  einer  Grund masse  von  Eisen  (allo- 
tropisch  oder  nicht).  Sei  dem  jedoch  wie  ihm 
w'olle,  hier  ist  es  nur  nöthig  daran  zu  erinnern,  dafs 

1 . der  Kohlenstoff  des  gehärteten  Stahls  als 
Carbidkohle  (im  Cementit)  und  als  Härtungs- 
kohle (im  Martensit)  auftritt,  und 

2.  dafs  der  Kohlenstoffverlust  im  gehärteten 
Stahl  bei  der  Egge rt  z- Probe  nur  von  der 
Härtungskohle  herrührt. 

ln  welchem  Verhällnifs  nun  im  gehärteten 
Stahl  seine  drei  mineralogischen  Bestandtheile  auf-  I 
treten,  ist  aus  beistehender  graphischen  Darstellung  ‘ 
ersichtlich,  welche  w'ohl  keiner  weiteren  Er- 
läuterungen bedarf  (Fig.  2). 

Bei  0,12  % G besteht  der  gehärtete  Stahl  aus 
Ferrit  und  Martensit  (hei  0,00  % C:23  % Ferrit 
+ 77  9b  Martensit);*1'  zwischen  0,12  und  0,9056  G 
nur  aus  Martensit,  über  0,90  9b  G aus  Martensit 
und  Gementit  und  bei  (>,67  G endlich  nur  aus 


Cementit.  Ueber  dem  Sättigungspunkt  (0,9  % C) 
geht  ein  Theil  des  gebundenen  Kohlenstoffs  durch 
Glühen  leicht  in  Temperkohle  über.  Wahrscheinlich 
erniedrigen  alle  Verunreinigungen  den  Sättigungs- 
punkt, aber  in  sehr  verschiedenem  Mafse.  So 
liegt  nach  Sauveur  der  Sättigungspunkt  eines 
Stahls  mit  0,75  bis  1,25  % fremden  Bestand- 
teilen (Kohlenstoff  ausgenommen)  nahe  0,80  % G. 

Sauvcu r berechnet  nun  untenstehende  Tabelle 
in  folgender  Weise : 

Ist  c der  Gesammtkohlenstoffgehalt  des  Stahls, 
x der  Gehall  an  Martensit  und  y jener  an  Gemenlit, 
so  haben  wir: 

x + y = 100 

und,  da  der  Martensit  0,9  %,  der  Cementit  aber 
0,67  56  Kohlenstoff  enthält, 

0,90  x *>,(>7  y _ 

100  + 100  ~ C* 


Diese  beiden  Gleichungen  geben; 

100  c — 90 


und  daher  Gehalt  an 


CemciitilkohlenstofT  = 


577 
(100  c 


‘.um  6,67 
577  ” 


der  Rest  ist  MartensitkohlenstoDT. 

In  der  folgenden  Tabelle*  geben  die  Reihen 
3 und  1 den  Gehalt  des  Stahls  an  Martensit - 
und  CementitkohlenstofT,  während  die  beiden  letzten 
Reihen  den  Kohlenstoffabgang  der  Eggerlz- 
Probe  in  Procenlen  des  Gesammt-  bezw.  des 
Martensitkohlenstoffs  ausdrücken. 
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SS  «* 

<X!  U. 

*3  «Q 
— es 
O 

% 

Kohlenstoff- 
ali(r*ng  in 

de*  1 düS 
6c<c  rft-C 

Martensit 

Co- 

moctit 

0,10 

85  M t- 15  F 

0 

0,10  o 

0,04 

40 

40 

0.14 

100 

0 

0,14(0 

0,04 

29 

29 

0,21 

100 

0 

0,21  0 

0,10 

48 

48 

0,25 

100 

0 

0,25  0 

0,12 

48 

Ls 

0,30 

100 

0 

0,30 ' 0 

0,13 

43 

43 

0,35 

100 

0 

0,35  0 

0,18 

51 

51 

0.39 

100 

0 

0,39  1 0 

0,16 

41 

41 

0,45 

100 

0 

0,45  1 0 

0,20 

44 

44 

0,50 

100 

0 

0,50  0 

0,22 

44 

44 

0,62 

100 

0 

0,62  j 0 

0,21 

34 

34 

0,70 

100 

0 

0,70  1 0 

0,35 

50 

50 

0.75 

HK) 

0 

0,75  0 

0,43 

57 

o.st 

IW 

0 

0.84  0 

0,49 

58 

58 

0,92 

99,65 

0,35 

0,00  0,02 

0,51 

55 

57 

t ,0t» 

98 

2 

0,89  0,11 

0,60 

50 

56 

1 ,25 

94 

6 

0.85  0,40 

0,51 

41 

60  • 

1,50 

90 

10 

0,81  0,69 

0,40 

27 

49 

1,64 

87 

13 

0,78  0,86 

0,31 

19 

40 

t,70 

86 

14 

0,77  0,93 

0,35 

21 

•45 

2,40 

74 

26 

0,67  1,73 

0,3(1 

12 

45 

3,10 

62 

38 

0,66  2,54 

0,28 

9 

50 

6,50 

3 

97 

0,03  j 6,47  1 0,00 

— 

— 

Mittel  ....  47 


* „The  Microslruclure  of  Steel  and  tlie  Current 
Theories  ot  Hardening*,  Am.  Inst.  Ming.  Eng.,  Sepl.- 
Meeting,  1890. 

**  Mittels  Planimeter  im  mikroskopischen  Bilde 
bestimmt. 


Im  Mittel  beträgt  also  der  Kohlenstoffabgang 
47  % des  vorhandenen  Martensitkohlenstoffs,  und, 
wenn  wir  von  den  beiden  abnormen  Werlhen 
von  29  und  39  % absehen,  49  56. 
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Es  entgeht  somit  etwa  die  Hälfte  des  Marlensit- 
kolilenstoffs  der  Entdeckung  durch  die  colorirnetrische 
Methode.  Dies  stimmt  vollkommen  überein  mit 
den  Kohlenstolfbestimmungen  Howes,*  welcher 
hei  7 Stahlproben  mit  0,121  % € nach  dem  Ab- 
schrecken bei  verschiedenen,  über  dem  kritischen 
Punkt  liegenden  Temperaturen  im  Mittel  einen 
KohlenstofTabgang  von  -15  % erhielt,  sowie  mit 
den  Untersuchungen  von  Osmo n d und  Werth  ,** 
welche  hei  einem  Stahl  mit  0,90  C 47  % und 
51  % Kohlenstolfabgang  erhielten. 

Die  eben  erwähnte  Abhandlung  Howes  ist 
aber  von  besonderem  Interesse,  wenn  es  sich, 
wie  in  unserem  Falle,  um  die  Bestimmung  der 
verschiedenen  Formen  des  gebundenen  Kohlen 
Stoffe  im  allgemeinen  handelt.  Derselbe  erhir 
nämlich  bei  Stahl  mit  0,2 1 % G folgende  Zahlen 


Nr. 

1 • 
<r  J 

2? 
3 2- 
a S 
X- 

»c. 

Kohlati- 

hIo(T- 

abgang 

» Io 

Metallogruphische 
ZiiKammunaetzung  in  n/o 

Mar- 

tonait 

I’erlit 

Ferrit 

6 

880 

0,092 

ltK) 

7 

830 

0,095 

«r 

4 

797 

Ueber  Ar* 

0,102 

0 

10 

701 

0,082 

c 

15 

733 

0,095 

II 

* 

12 

714 

l Anlang  1 

0,102 

T 

97,20 

0 

2,80 

18 

713 

1 von  Art  \ 

0,093 

«— « 
rT, 

86.1K) 

14,00 

9 

098 

Mitte  von  Ar.- 

0,096 

70,20 

29,80 

5 

052 

1 t 

0,100 

35,20 

64,80 

14 

650 

Zwischen 

0,084 

30,80 

69,20 

21 

633 

0,08  t 

32,00 

68,00 

10 

626 

J Ar*  u.  An  | 

0,08  t 

31,50 

68,50 

22 

620 

Anfang  v.  An 

0,091 

30,00 

1.60 

68,40 

11 

600 

1 Ende  / 

0,034 

t,(H) 

17,50 

78,50 

3 

590 

1 von  An  \ 

0,0t7 

2.(K) 

22,20 

75,80 

8 

575 

0,029 

“f 

21,10 

78,90 

19 

532 

O.oon 

23.20 

76,80 

13 

512 

Unter  An 

0,018 

0 

23,00 

77, 00 

17 

340 

0.0t  N.) 

22.60 

77.  tO 

20 

203 

0.000 

24,80 

75,20 

23 

20 

0,008 

23,00 

70,4o 

Berechnet  man  sieh  hieraus  den  Kohlenstoff-  1 


abgang  in  I’rocenten  des  Gesammlkohlensloffs,  so 
erhält  man : 


Nr. 

Mart.iimt 

Perlit 

C- Abgang 

in  o;0  <le„ 

Mittel 

•/o 

°lo 

Gcs.-C  | 

6 

100 

43,9 

7 

— 

45,2 

4 

— 

48,6 

16 

15 

— 

39.5 

45,2 

45,1  % 

12 

97,20 

48,6 

18 

86,00 

u 

44,3 

9 

70,20 

15,7 

5 

.‘15.20 

47,6 

| 

14 

21 

30,80 

32,00 

40.0 

40.0 

41,9  % 

10 

31,50 

k),0 

) 

* „Hardening  of  Steel“,  Jnurn.  Iron  and  Steel 
Inst.,  1895  II,  p.  258.  **  a.  a.  0. 


Nr. 

Marteimit 

. Purlil 

C-Abgang 
in  “ o de* 

Mittel 

o/o 

o/o 

Gea.-C.  1 

22 

30,00 

1,60 

43,3 

11 

4,00 

17,50 

16,2 

27,3  % 

3 

2,00 

22,20 

22,4 

8 

| 21,10 

13,8 

19 

23,20 

2,4  j 

13 

17 

0 

1 23,00 
22,60 

8,6 

0.0 

4,8% 

20 

24,80 

0,0 

23 

23,60 

3,8 

1 

Betrachten  wir  die  oben  bei  der  gleichzeitigen 
Bestimmung  des  Härlungs-  und  Carbidkohlenstoife 
! gefundenen  vier  Beispiele,  so  finden  wir  den  Werth 
eines  Gubikcentimeters  der  verglichenen  Gesamtnl- 
kohlenstofflüsungen 

bei  Probe  A . . 0,78  : 15,80  = 0,051  % G 

. „ B . . 1,03  : 21,2»  = 0,048+  „ . 

G . . 0,93  : 18,44  - 0,0504  „ . 

* „ P . ■ 1,414: 20,32  = 0,0537  . . 

Mittel  = 0,0509  % C 

Andererseits  beträgt  der  Werth  eines  Cubik- 
eentimelers  der  kalt  gewonnenen  Härtungskohlen- 
stofflösung  in  diesen  Beispielen  im  Miltel  0,059  % 
Härtungskohle,  und  wir  erhalten  somit  den  durch- 
| schnittlichen  Kohlenstoffabgang  für  die 
Härtungskohle  zu 

(0,059  - 0,051)100  _ ..,70^ 

0,051 

Vergleicht  man  in  denselben  Beispielen  und 
bei  Probe  D (siehe  Seile  577)  die  Färbekraft  der 
Lösungen  von  Härlungs-  und  Carbidkohle  mit- 
einander, und  setzt  letztere  = 100,  so  erhält  man: 

Probe  A (ausgeglüht) 78,40) 

„ B ( „ ) 77,87}  Mittel  = 80, (KJ 

„ G (naturhart  ) 83,(i(iJ 

„ D (in  Wasser  gehärtet)  . 52,55 

Wir  haben  somit: 


Färbckrafl 
der  häsung  von 

H o 

w e 

J ii  p t n e r 

Gurhidkohle  .... 

_ . 

108  ' HK)  125 

Gesamnitkohlenstoff 

hk)  : 

105 

10O  92,7  116 

Perlilkoltle 

95  | 

HK) 

86,3  80  HK) 

Martensitkohle . . . 

55  | 

60 

53  1 52  1 61,6 

also  eine  Uehereinslimmung  zwischen  den  beiden 
unabhängigen  Untersuchungen , die  um  so  auf- 
fallender ist,  wenn  man  bedenkt,  dafs  denselben 
verschiedene  (d.  h.  in  verschiedenen  Härlungs- 
zuständen  befindliche)  Normalstahle  zu  Grunde 
gelegt  wurden. 

Fassen  wir  das  Vorstehende  nochmals  kurz 
zusammen,  so  haben  wir  gefunden : 

1.  Die  Bestimmung  der  „Carbidkohle“  nach 
dem  oben  beschriebenen  colorimetrischcn  Wege 
gelingt  leicht  und  sicher. 

2.  Die  Bestimmung  der  „Härtungskohle“  giebt 
nur  dann  verläfsliche  Resultate,  wenn  hierbei  ein 
Nonnalstahl  von  gleichem  Härtungszustande  be- 
nutzt wurde,  weil 
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3.  die  Härtungskolde  des  (oberlialh  des 
kritischen  Punktes)  gehärteten  Stahls  die  salpeter- 
saure  Lösung  weit  schwächer  färbt,  als  dies  die 
ilärtungskohle  naturharten  oder  solchen  Stuhls 
thut,  der  unterhalb  der  kritischen  Temperatur 
abgeschreckt  wurde. 

•I.  Dies  führt  zu  der,  durch  den  mikroskopi- 
schen Befund  bestätigten  Annahme,  riufs  die 
Härtungskohle  in  zwei  verschiedenen  Formen,  als 
„ Martensit  kohle“  (oberhalb  des  kritischen 
Punktes)  und  als  „Perlitkohle*  (unterhalb  des- 
selben), auftrete. 

5.  Die  Lösung  der  Carbidkohle  färbt  am 
stärksten , die  Lösung  des  GesammlkohlenslofTs 
(als  ein  Gemenge  des  ersteren  mit  den  folgenden) 
etwas  weniger  stark,  diejenige  des  Perlitkohlen- 
stoffs  nocli  schwächer,  endlich  jene  des  Martensil- 
kohlenslofls  am  schwächsten. 

6.  Das  Verhältnifs  in  der  Färbekraft  der 
Lösungen  von  Carbid-,  Perlit-  und  Martensit  kohlen- 
stofT  verhält  sich  etwa  wie  10:8:5. 

7.  Dieses  Verhalten  giebt  auch  ein  Mittel  an 
die  Hand,  die  Menge  des  Perlit-  und  des  Martensit- 
koblenstolTs  wenigstens  annähernd  zu  bestimmen. 
Bezeichnet  nämlich  K den  irgendwie  bestimmten 
Gesammlkohlenstoff,  C den  CarhidkohlenstofT,  II  den 
colorimctrisch  ermittellcn  scheinbaren  Härtungs- 
kohlenstolT,  endlich  P und  M den  Gehalt  an  Perlil- 
und  Martensitkohlenstoff,  so  ist 

M = 2,5  r K — (C  -h  H)] ; P = H - 0,0  M 
wobei  der  Werth  der  Normallösung  für  Garbid- 
und  Härtungskohle  direct  ermittelt  wurde. 

Als  Beispiele  mögen  die  oben  aufgeführten 
Bestimmungen  dienen : 


Probe 

K 

•/» 

i C 

« 

»/» 

j-  M 

M 

*i» 

P* 

•/. 

A .... 

0,78 

0,65 

0,14 

0,79 

0,14 

B .... 

1,03 

0,95 

0,128 

1.078  : 

— 

0,128 

C ...  . 

0,93 

0,70 

0,218 

0,918 

0,030 

0,200 

I)  .... 

0,93 

0,414 

0,373 

0,787  j 

0,358 

0,157 

G .... 

t,414 

1,019 

0,330 

1,349 

0,163 

0,232 

8.  Aber  man  kann  auch  mit  dem  Garhidkohlen- 
stolfwcrthe  des  Normalstahls  sein  Auslangen  finden, 
wenn  man  sowohl  Carbid-  als  Ilärtungskohle  mit 
diesem  Werthe  berechnet.  Bezeichnet  Hi  den  so 
ermittelten  VVerlh  für  die  Härtungskohle,  so  ist 

H , = 1 ,25  P + 2 M ; K - C = P + M und  daher 

2K  — 2C — Hl 

P=  = 2,00  (K  - C)  - 1.33  H,  = 

o./o 

I, 33  (2K  — 20  — H|)  und  M = K — C - P = 
1,33  Hi  — 1,66  (C  — K).  Letztere  Formeln  gehen 
natürlich  dieselben  Zahlen  wie  die  unten  (7)  auf- 
geführten, sind  aber  unbequemer.  Immerhin  mufs 
nochmals  darauf  hingewiesen  werden,  dafs  beide 
Arten  der  Berechnung  von  Perlit-  und  Martensit- 
kohle nur  annähernde  Hesultate  ergeben. 

* Probe  A (ausgeglüht)  kann,  wegen  ihres  niederen 
C-Gchaltes,  nur  Perlit  und  Ferrit  enthalten ; wenn 
daher  trotzdem  durch  die  Analyse  eine  nicht  uner- 
hebliche Menge  (0,65  9i)  Carbidkohle  nachgewiesen 
wurde,  so  ist  dies  wohl  nur  darauf  zurückzuführen, 
dafs  der  Perlit  neben  Ferrit  und  normalem  Carbid 
noch  einen  anderen  G -haltigen  Bestand! heil  (Osinonds 
Sorbit?)  enthält,  und  dafs  daher  folgerichtig  die  hier 
als  Perlitkohle  bezeichnele  Kohlenstofflorm  als  Sorbit- 
kohle hätte  bezeichnet  werden  sollen.  Es  soll  hier 
auf  die^e  Verhältnisse  nur  hingewiesen  und  betont 
werden,  dafs  — bei  unserer  Unbeknnntschafl  mit 
den  chemischen  Zuständen,  in  weichen  der  C im 
Stahl  anflritt  — es  vermieden  wurde,  eine  bestimmte 
Nomenclatur  aufzustellen. 


Der  „ Weardale“- W ärmofen. 

Von  Henry  William  Hollis.* 


Während  in  den  letzten  20  bis  30  Jahren 
auf  allen  Gebieten  des  Eisenhütlenwesens  bedeutende 
Fortschritte  zu  verzeichnen  waren,  haben  die 
Wärmöfen  merkwürdigerweise  nur  verhältnifs- 
mäfsig  wenig  Aenderungen  erfahren.  — Vielleicht 
die  einzige  Verbesserung,  welche  in  den  letzten 
Jahren  an  diesen  Oefen  vorgenommen  worden  ist, 
bestellt  darin,  dafs  man,  statt  mit  natürlichem 
Luftzuge  zu  arbeiten,  den  Wind  durch  Dampf- 
strahldüsen  einbläst ; hinsichtlich  des  Ausbringens 
war  dies  ohne  Zweifel  ein  grofser  Fortschritt, 
allein  es  ist  fraglich,  ob  der  Brennstoffverbrauch 
dadurch  nicht  auch  in  gleichem  Mafse  erhöht 
worden  ist. 

Der  Verfasser  hatte  schon  vor  langer  Zeit  den 
Wärmöfen  seine  volle  Aufmerksamkeit  geschenkt, 


* Nach  einem  Vortrage,  gehalten  vor  dem  „Iran 
and  Steel  Institute*  im  Mai  1897. 


| und  nach  zahlreichen  Versuchen  lind  mancherlei 
| Mifserfolgen  ist  er  endlich  zu  einem  Gasofen  gelangt, 

! der  durch  die  Einfachheit  der  Construclion,  die 
j geringen  Anlagekosten  und  die  leichte  und  billige 
j Bedienung,  sowie  durch  das  Fehlen  aller  Reparatur- 
; kosten  Vortheile  vereinigt,  die  nach  seinem  DafGr- 
■ halten  nie  erreicht  worden  sind. 

Die  Grundgedanken,  welche  den  Verfasser  hei 
! seinen  Versuchen  geleitet  haben,  waren  folgende: 
1 1.  einen  Gasofen  zu  bauen,  aber  die  Regeneratoren, 
ihrer  hohen  Kosten  wegen,  dabei  zu  vermeiden, 

2.  ununterbrochenen  Betrieb  zu  erzielen  ohne  die 
Richtung  der  Flamme  umzukehren,  und  3.  auch 
die  Nachtheile,  welche  durch  das  Reinigen  und 
Erneuern  des  Gitterwerks  entstehen,  zu  beseitigen  ; 
, überdies  sollte  t.  die  Flamme  so  geführt  werden, 
! dafs  sie  den  ganzen  Boden  des  Ofens  gleichförmig 
' erhitzt.  Das  Grundprincip,  nach  welchem  der 
i im  Folgenden  zu  beschreibende  Ofen  gebaut  war, 
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besteht  darin,  eine  Gasflamme  durch  eine  sie  um- 
gebende hocherhitzte  Luftschicht  durch  das  Gewölbe 
des  Ofens  einzuführen  und  sie  dann,  nachdem 
dieselbe  sich  über  die  zu  erwärmenden  Brammen 


oder  l’ackete  verbreitet  hat,  am 
durch  entsprechende  Oeflhungen 
enden  austreten  zu  lassen. 

Die  ersten  Versuche 
wurden  mit  einem  klei- 
nen Ofen  von  1,2  m 
Länge  und  0,9  m 
Breite  ausgeführt,  bei 
welchem  das  Gas  durch 
eine  76  mm  weite 
Röhre  in  der  Mitte  des 
Gewölbes  eingeführt 
wurde,  während  kalte 
Luft  durch  vier  OelT- 
nungen  in  dem  Ge- 
wölbe nahe  am  Gas- 
einlafs  zutrat;  die 
Flamme  zog  durch  drei 
Oeflnungen  an  jedem 
Ofenende  ab  und  ge- 
langte durch  einen 
aufsenliegenden  Kanal 
stein.  Das  Innere  des 
auf  helle  Rothgluth 


Boden  des  Ofens 
an  beiden  Ofen- 
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Kip.  1.  Ansicht  und  Schnitt. 


in  einen  eisernen  Schorn- 
kleinen Ofens  wurde  rasch 
gebracht  und  dieser  Effect 
ohne  Erwärmung  der  Verbrennungsluft  erzielt. 

Im  weiteren  Verfolg  der  Versuche  wurde  der 
Ofen  mit  einem  zweiten  äufseren  Gewölbe  ver- 
sehen, und  die  Luft  durch  eine  kleine  Wärme- 
kammer zwischen  den 




beiden  Gewölben  ein- 
geleitet, wodurch  eine 
bedeutende  Tempera- 
tursteigerung erzielt 
wurde.  Im  November 
des  Jahres  1895  baute 
der  Verfasser  alsdann 
einen  Ofen  von  2,1  m 
im  Quadrat,  desssen 
Decke  aus  zwei  2 28  mm 
starken  Gewölben  be- 
stand, die  in  einem 
Abstand  von  228  mm 
concentrisch  angeord- 
net waren.  Die  Hinter- 
wand des  Ofens  wurde 

doppelt  gemacht,  und  die  Verbrennungsluft,  quer 
über  den  Enden  des  Ofens,  in  den  Zwischenraum 
zwischen  den  beiden  Wänden  eingeführt.  Von  dort 
trat  sie  durch  12  quadratische  Röhren  aus  feuer- 
festem Thon,  6 an  jedem  Ende,  in  den  Zwischen- 
raum zwischen  den  beiden  Gewölben.  Die  Röhren 
wurden  durch  die  Flamme,  welche  zwischen  ihnen 
und  um  sie  herum  abströmte,  in  Rothgluth  er- 
halten. Das  Gas  wurde  durch  ein  228  mm  weites 
Thonrohr  eingeführt,  das  fest  in  dem  oberen  Bogen 
eingefügt  war  und  central  durch  eine  in  dem  unteren 


Gewölbe  angebrachte  kreisförmige  Oeffnung  ging, 
die  grofs  genug  war,  um  einen  50  mm  weiten  kreis- 
förmigen Zwischenraum  rund  um  das  Gaseinlafsrohr 
frei  zu  lassen,  durch  welchen  Zwischenraum  dann 
die  heifse  Luft  in  den  Ofen  eingeführt  wurde. 

In  dem  Ofen  konnten  Stahlrohschienen  in  etwa 
einer  Stunde  oder  etwas  darüber  bis  auf  Walz- 
temperatur gebracht 
und  nasse  Chamotte- 
sleinc  in  viel  weniger 
Zeit,  als  sonst  zum 
Brennen  in  den  ge- 
wöhnlichen Ziegelöfen 
erforderlich  ist , voll- 
ständig durchgebrannt 
werden. 

Der  nächste  Versuch 
bestand  darin,  den  Ofen 
auch  hinsichtlich  seiner 
Brauchbarkeit  zum 
Eisen-schmelzen  zu  un- 
tersuchen. Die  Zeit, 
welche  nöthig  war, 
um  eine  Tonne  Roh- 
eisen zu  schmelzen  und 
auf  den  zum  Vergiefsen  nölhigen  Flüssigkeitsgrad  zu 
bringen,  diente  nachher  als  Mafsstab  für  den  Erfolg, 
der  durch  Aenderungen,  welche  inder  Construction 
des  Ofens  vorgenommen  wurden,  erzielt  wurde.  — 
Die  Versuche  zeigten,  dafs  durch  entsprechende 
Aenderungen  die  Schmelzdauer  von  zwei  Stunden 
j auf  eine  Stunde  herabgebracht  werden  konnte. 

So  vorbereitet  ging 

fVri-J  I lLrLr) der  Verfasser  daran, 

den  in  den  Abbild.  1 
bis  6 dargestellten 
Wärmofen  für  das 
Blechwalzwerk  III  der 
„Weardale  Iron  and 
Goal  Company“  zu  er- 
richten. 

In  den  Fig.  1 bis  6 
bezeichnen:  A Herd, 
I 1 Zwischenraum  zwi- 
schen den  Hinterwän- 
deu  zum  Eintritt  der 
warmen  Luft,  C Recu- 
peratoren,  1)  Aus- 
tritlsöflnungen  für  die 
Flamme,  E Lufteintritt , F Einselzöffnungen,  G 
Thüren,  11  Armirung,  T Luftschieber,  J Schlacken- 
ablauf, K Gaskanal,  L Handrad  zum  Heben  des 
Gasventils,  M Warmluftraum  zwischen  den  Ge- 
wölben», „YSchornsleine.  /'unteres Gewölbe,  Q oberes 
Gewölbe,  li  Gasventil.  S Gaseinströmungsrohr, 
T ringförmiger  Zwischenraum , U Ziegelversatz 
bezw.  Zutritt  zu  den  Recuperatoren,  V Zugstangen, 
IF  Hebel  zum  Heben  des  Gasventils. 

Dieser  Ofen  war  in  seiner  ursprünglichen 
Form  von  gleicher  Construction,  wie  der  schon 
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beschriebene  Versucbsofen.  Er  besafs  einen  Herd 
von  3,65  m X 2,13  m:  er  arbeitete,  wenn  er 
Stahlbrammen  für  das  Walzwerk  zu  wärmen  hatte, 
recht  gut,  allein  er  war  zu  kurz,  um  die  Flamme 
vollständig  auszunutzen. 


Wie  man  aus  Fig.  2 ersieht,  besitzt  jede 
Ofenseite  5 AustrittsöfTnungen  D,  diese  wurden 
später  auf  3 vermindert,  dann  auf  2 und  endlich 
auf  eine,  welche  so  nahe  als  möglich  an  die 
Vorderseite  des  Ofens  gelegt  wurden,  um  den 
abkühlenden  Einflufs  der  Luft,  welche  an  den 


fi(f.  ♦.  Quervchnitt  durch  den  Kocupcrator. 


Thiiren  eingezogen  wurde,  hintantzuhallen.  Später 
wurde  der  Herd  auf  6,1  m verlängert,  während  1 
seine  übrigen  Abmessungen  beibehalten,  aber  noch 
zwei  Thiiren  angebracht  wurden:  der  (Jas-  und 
Lufteinlrilt  wurde  in  der  später  zu  beschreibenden 
Weise  abgeändert. 

Das  aus  zwei  kleinen  Generatoren  kommende 
Gas  wird  durch  drei  kreisförmige  ( lefTnungen  von 
2,28  mm  Durchmesser  in  den  Ofen  cingefiihrt, 
und  zwar  in  dem  mittleren  Drittel  des  Ofen- 


gewölbes. Abweichend  von  Fig.  2 war  bei  dem 
ausgeführten  Ofen  statt  der  beiden  seitlichen 
SchlackenauslafsülTnungen  ./  nur  ein  einziger 
Schlackenauslafs  in  der  Mitte  der  Hinterwand 
vorgesehen. 


Das  kleine  Walzwerk  arbeitete  früher  mit  vier 
Oefen  mit  directer  Kohlenfeuerung,  und  batte 
damals  ein  Ausbringen  von  etwa  23  l Blech  in 
der  Schicht.  Der  neue  Ofen  nahm  nun  die  Stelle 
dieser  vier  allen  Oefen  ein  und  bediente  das 
ganze  Walzwerk,  wobei  das  Ausbringen,  das  auf 
27  t erhöht  wurde,  nur  von  der  Leistungsfähigkeit 
des  Walzwerks  und  nicht  von  jener  des  Ofens 


begrenzt  wurde.  Dieser  Ofen  war  imstande,  in  einer 
Schicht  40  l 75  mm  starker  Brammen  zu  wärmen. 

Es  mufs  berücksichtigt  werden,  dafs  das  er- 
wähnte Walzwerk  ein  kleines  ist.  und  dafs  bei 
Brammen  von  180  bis  450  kg  die  vom  Ofen 
geleistete  Arbeit  nicht  das  Ausbringen  darstellt, 
welches  bei  schweren  Brammen  erreicht  werden 
kann.  Nichtsdestoweniger  wurde  der  Brennstoff- 
verbrauch um  230  kg  f.  d.  Tonne  geschnittenes 
Blech  herabgebracht,  und  der  Abgang  im  Gewicht 
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der  erwärmten  Brammen  um  1 % vermindert 
im  Vergleich  zum  Brennstoffverbrauch  und  Ab- 
brand bei  Oefen  mit  direeter  Feuerung.  An 
Reparaturkbslen  wurden  rund  75  J(  f.  d.  Woche 
erspart,  so  dafs  die  durch  die  neue  Art  des 
Wärmens  erzielte  Ersparnis,  unter  Berücksichtigung 
einer  Leistung  von  27  t in  der  Schicht,  zusammen- 
genommen etwas  über  600  f.  d.  Woche  oder 
2,25  Ji  f.  d.  Tonne  fertiger  Bleche  betrug. 

Die  Bleche  kommen 
mit  reiner  Oberfläche 
aus  den  Walzen.  Ein 
grofser  Vortheil  des 
neuen  Ofens  besteht 
darin,  das  die  Bram- 
men, nachdem  sie  Walz-  a, 
lemperatur  erreicht  ha- 
ben, erforderlichen  Fal- 
les mehrere  Stunden 
auf  dieser  Temperatur 
erhalten  werden  kön- 
nen, ohne  dafs  die 
Gefahr  des  Verbrennens  eintritl,  was  bei  einer  Unter- 
brechung des  regelmäßigen  Walzwerksbetriebs 
sehr  vortheilhaft  ist.  Kalle  Brammen  von  500  kg 
Gewicht  konnten  in  42  Minuten  nach  dem  Ein- 
setzen gewalzt  werden. 

Die  alte  Arbeitsweise  besieht  bekanntlich  darin, 
dafs  man  so  viel  Brammen  in  den  Ofen  einsetzt, 
wie  derselbe  fafst,  und  dafs  man  dann  wartet,  bis 
sie  zum  Walzen  fertig  sind,  worauf  ein  Stück 
nach  dem  andern  ver- 
walzt  wird,  bis  der 
Ofen  wieder  leer  ist. 

Alsdann  wird  der  Bo- 
den reparirt  und  der 
Vorgang  beginnt  von 
neuem. 

Bei  den  neuen 
Oefen  ist  der  Betrieb 
ein  ununterbrochener; 
das  Beschicken  geht 
beständig  an  einer  Thür 
vor  sich , während 
gleichzeitig  an  der  an- 
dern Thür  die  gewärm- 
ten Brammen  herausgezogen  werden,  so  dafs  der 
Ofen  nie  leer  ist;  allerdings  kostete  es  anfangs 
einige  Mühe,  um  die  Ofenleute  dahin  zu  bringen, 
sich  an  die  ununterbrochene  Beschickung  zu  ge- 
wöhnen. 

Obgleich  dieser  Ofen  ausgezeichnet  gearbeitet 
hat,  so  ist  seine  Leistung  doch  noch  von  jener 
der  beiden  grofsen  Oefen,  die  später  auf  dem 
neuen  Blechwalzwerk  errichtet  wurden,  übertroffen 
worden. 

Die  gröfste  Brennsloffersparnifs  wird  erzielt, 
wenn  der  Ofen  der  zu  verrichtenden  Arbeit  an- 
gepafst  ist,  und  es  würde  Verschwendung  sein, 
Brammen  von  etwa  50  bis  100  kg  Gewicht  in 


einem  Ofen  zu  erwärmen,  welcher  imstande  ist, 
Brammen  von  ebensoviel  Tonnen  vorzuwärmen. 
Aufserdem  ist  noch  zu  bemerken,  dafs  zwei  oder 
mehrere  Oefen,  die  von  einer  gemeinsamen  Generator- 
anlage aus  gespeist  werden,  gleichmäfsiger  und 
ökonomischer  arbeiten,  als  einzelne  Oefen  mit 
besonderen  Gaserzeugern.  Es  ist  sehr  vortheil- 
haft, eine  Batterie  Generatoren  zu  besitzen,  von 
denen  das  Gas  wo  immer  hin  geleitet  werden 


kann.  Die  Entfernung,  auf  welche  Generatorgas 
in  unterirdischen  Kanälen  ohne  merkliche  Wärme- 
verluste geleitet  werden  kann,  ist  weit  gröfser,  als 
im  allgemeinen  angenommen  wird,  und  dies  ist  im 
vorliegenden  Falle  von  Wichtigkeit,  weil  die  Arbeits- 
bedingungen nach  dieser  Hinsicht  genau  denjenigen 
der  Schmelzöfen  entgegengesetzt  sind,  woselbst  das 
Gas  in  den  Wärmespeichern  erhitzt  wird  und  wo 
man  es  vorzieht,  das  Gas  verhültnifsmäfsig  kühl  zu 


Fig.  8.  Schnitt  ml. 

leiten,  um  ein  Verbrennen  der  Ventile,  Spindeln 
u.  s.  w.  hintan  zu  halten.  — Bei  den  neuen  Oefen 
mufs  das  Gas  so  heifs  wie  möglich  an  die  Ver- 
brennungsstelle kommen.  Bei  dem  gröfseren  der 
beiden  neu  errichteten  Oefen  beträgt  die  Ent- 
fernung von  der  Ofenmitte  zu  dem  äufserslen  Gas- 
erzeuger 79,3  m,  und  das  ganze  Innere  des  unter- 
irdischen Kanals,  welcher  2,1  X 0,9  m im  Quer- 
schnitt besitzt,  zeigt  Rothgluth. 

Der  Herd  des  kleineren  Ofens  ist  9,14  m lang 
und  2,13  m breit.  Derjenige  des  gröfseren  Ofens 
ist  10,5  X 3,4  m;  letzterer  ist  für  Brammen 
von  6 bis  7 t Gewicht  bestimmt.  Beide  Oefen 
sind  von  fast  gleicher  Bauart;  der  Unterschied 
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liegt  eben  nur  in  den  Abmessungen.  — Die  Figuren 
7 bis  1 1 zeigen  den  kleineren  Ofen,  und  zwar 
Fig.  7 den  Querschnitt  nach  ab,  Fig.  8 den  Längs- 
schnitt. nach  ad,  Fig.  9 den  Querschnitt  nach  ef, 
Fig.  10  den  Querschnitt  nach  gh  und  Fig.  11 
die  Vorder-  oder  Arbeitsseite  des  Ofens. 

In  diesen  Abbildungen  bezeichnet : A das 

Innere  des  Wärmraumes,  Ji  die  lleifsluflkammer 
zwischen  den  beiden  Rückwänden,  C Verbindungs- 
kanal zwischen  dem 
Lufteinlafs  und  der 
Kammer  B,  D = 

Fuchs,  E — Luft- 
einlafs,  F=Ofen- 
thüren,  (?= Arbeits- 
platten vordenOfen- 
lliüren,  //—Veran- 
kerung, /=  Schie- 
ber zum  Reguliren 
des  Lufteintritts,  ./ 

= Schlackenablauf, 

K = GaseinlafsöfT- 
nung  im  oberen  Ge- 
wölbe, L — Flatn- 

meneinlafsölTnung  im  unteren  Gewölbe,  M — Heifs- 
luftkammer  zwischen  den  Deckengewölben,  N = 
Schornsteine,  Ö = Gaskanal,  P — oberes  Ge- 
wölbe, (>  — unteresGewölbe,  H = Handrad  mit  Zug- 
stange zum  ÜefTnen  des  Gasvenlils,  8 = Gasventil. 

Die  Arbeitsweise  bei  den  neuen  Oefen  ist 
folgende:  Nachdem  das'  ganze  Ofenmauerwerk 
mittels  eines 
im  Innern  er- 
haltenen 
Feuers  sorg- 
fältig ausge- 
troekuet  ist, 
wird  durch  das 
Ventil  £>'  Gas 
eingelassen, 
welches  sich 
an  dem  Feuer 
entzündet.  Das 
Fiulassen  des 
Gases  ist  von 
demjenigen 
heim  Anheizen 

der  Schmelzöfen  etwas  verschieden.  Bei  den  neuen 
Oelen  müssen  nämlich  alle  Thüren  verschlossen 
werden,  bevor  das  Gas  zugelassen  wird,  damit  ein 
kräftiger  Zug  von  den  LufleintrittsöfTnungen  E in  den 
Schornstein  N erfolgt,  wodurch  Gasansammlungen 
zwischen  den  Gewölben  und  Explosionen  daselbst  ver- 
mieden weiden.  Das  Gas  entzündet  sich  ruhig 
und  ohne  den  geringsten  Knall.  Selbstverständlich 
empfiehlt  es  sich,  den  Ofen  langsam  anzuheizen. 
Die  Gasflamme  trifll  die  Sohle  des  Herdes  und  zieht 
längs  derselben  und  durch  die  AustrittsöfTnung  D an 
jeder  Ofenseite  in  den  Schornstein.  Auf  ihrem 
Wege  streicht  sie  über  und  längs  des  Gewölbes 


der  Luftkanäle  welche  sie  auf  Rothgluth  erhitzt. 

1 Die  zur  Verbrennung  nüthige  Luft  tritt  bei  E ein 
und  gelangt  durch  die  Kanäle  C in  die  Kammer  li 
an  der  Rückseite  fies  Ofens,  und  dann  in  die 
Kammer  M zwischen  den  beiden  Deikgewölben. 
Beide  Kammern  stehen  in  unmittelbarer  Verbindung 
miteinander.  Das  Gas  geht  in  absteigender  Säule 
in  den  Ofen  und  ist  rings  umgeben  von  einer 
Schicht  hocherhitzter  Luft.  Der  Druck  des  Genera- 
tors und  der  Zug 
des  Kamins  zusam- 
men zwingt  die 
Flamme,  mit  be- 
deutender Ge- 
schwindigkeitinden 
Ofen  einzutielcn. 
Von  der  Kammer  M 
geht  die  heifse  Luft 
mit  dem  brennen- 
den Gas  durch  die 
Einlafsöllnung  L in 
das  InneredesOfens. 
Das  Gas  brennt 
mit  intensiv  weifsor 
1 Flamme,  welche  in  kurzer  Zeit  das  ganze  Ofeninnere 
auf  VVeifsglulh  erhitzt,  so  dafs  man  gezwungen  ist, 

, zur  Beobachtung  der  Flamme  blaue  Gläser  zu 
verwenden.  Das  Verhältnifs  von  Gas  und  Luft 
läfst  sich  durch  das  Handrad  R und  die  Schieber  ./ 
. reguliren.  Die  Schornsteine  N sind  an  ihrer 
Mündung  mit  Klappen  versehen,  so  dafs  man  es 

ganz  in  der 
Hand  hat,  die 
Flamme  ent- 
weder gleich- 
mäfsig  über 
den  Ofen  zu 
vertheilen.oder 
nach  Bedarf 
nach  der  einen 
bezw.  der  an- 
deren Seite  zu 
richten.  Die 
Herdsohle  ist 
etwas  gegen 
den  in  der  Mitte 
der  Rückwand 
geneigt.  Bei  einer 
ist  es  atigezcigt, 


Fig.  11.  Vorderansicht. 


befindlichen  Schlackenabflufs  J 
Herdlänge  von  mehr  als  15,1  m 
2 Schlackenabflufsöffnungen  anstatt  der  einen  an- 
zubringen. Die  Schlackenrinnen  sind  aus  Gufsstahl. 
50  mm  dick  und  von  U-förmiger  Gestalt,  dabei 
etwa  1,2  m laug,  so  dafs  sie  durch  die  ganze 
Dicke  der  beiden  Rückwände  und  den  Zwischen- 
raum reichen. 

Die  Brammen  werden  mittels  einer  hydrau- 
lischen Vorrichtung  durch  die  Thüren  F eingesetzt 
undausgezogen.  Blockwagenvon  besonderer  Bauart, 
welche  mittels  einer  kleinen  Locomotive  bewegt 
werden,  schaffen  diese  Blöcke  zu  und  von  dem 
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Ofen  auf  einem  Geleise  von  0,i>  m Spurweite. 
Die  Ofentliiiren  werden  hydraulisch  und  von  einer 
gemeinsamen  Plattform  aus  bewegt,  von  wo  aus 
auch  die  hydraulische  Beschickungsvorrichtung  ge- 
steuert wird. 

Der  Boden  des  Ofens  ist  aus  basischer  Schlacke 
hergestellt  und  nicht,  wie  sonst  bei  den  alten  Oefen 
üblich,  aus  Sand,  ln 
ist  die  Teinpe- 


| in  welcher  sich  die  flüssige  Schlacke  sammelt  um 
: dann  durch  den  Abstich  abzufliefsen,  mufs  etwa 
230  mm  von  den  Wänden  abstehen.  Die  basische 
J Schlacke  wirkt  bekanntlich  sehr  stark  auflösend 
i auf  die  sauren  Steine  ein,  sie  ist  imstande,  eine 
230  mm  dicke  Wand  in  sehr  kurzer  Zeit,  ja  in 
wenigen  Minuten  zu  zerstören.  Um  dies  hiotan- 
den  letztgenannten  Oefen  | zuhalten,  wurden  die  drei  oder  vier  untersten 

Ziegellagen  der 
Innenwände  aus 
Chromerzziegeln 
hergestellt,  vor 
welchen  ein  klei- 
ner Damm  aus 
feinem  Chrom- 
erz errichtet  ist, 
an  den  sich  dann 
erst  der  aus  ha-' 
sischer  Schlacke 
bestehende 
Damm  anlelml. 

Um  die  besten 
Resultate  zu  er- 
den Ofen 


ratur  nicht  hoch 
genug , um  die 
Schlacken  auf 
basischem  Boden 
flüssig  zu  erhal- 
ten, dagegen  ist 
die  Schlacke  in 
den  neuen  Oefen 
so  flüssig  wie 
Wasser.  Die 
Dicke  des  Bodens 
beträgt  250  bis 
300  mm  und 
wird  auf  einmal 

eingetragen.  Zu  diesem  Zwecke  wird  die  Schlacke 
in  Stücke  zerbrochen,  etwa  von  der  Gröfse,  dafs 
sie  durch  ein  Sieb  von  25  mm  Maschenweite 
geht.  Aus  diesem  Material  wird  der  ganze  Boden 
hergestellt  und  dann  eine  dünne  Lage  von  kleineren 
Brocken  über  dessen  Oberfläche  gestreut,  die  natür- 
lich gegen  den  Schlackenabflufs  hin  eine  gewisse 
Neigung  erhält.  Das  Bodenmachen  geschieht  bevor 
das  zum  Austrocknen 
erforderliche  Feuer  ' 
angezündet  wird;  es 
sind  dann  etwa  60 
Stunden  nöthig,  um 
bei  voller  Hitze  den 
basischen  Schlacken- 
boden so  vorzuberei- 
ten, dafs  mit  dem  Ein- 
setzen der  Blöcke  be- 
gonnen werden  kann. 

Der  Boden  erreicht 
seine  volle  Härte  erst 
dann,  wenn  man  eine 
Wochelangßlöckege- 
wärmt  hat,  während 
welcher  Zeit  die  flüs- 
sige Schlacke  in  die 

Zwischenräume  des  Bodens  einsickert.  Schliefslich 
wird  der  Boden  so  hart  wie  Granit  und  erfordert 
dann  kaum  irgendwelche  nennenswert  he  Reparatur. 

Ein  Punkt  ist  von  besonderer  Wichtigkeit 
und  erfordert  grofse  Aufmerksamkeit : die  lliissige 
Schlacke  darf  niemals  das  Mauerwerk  der  Rück- 
oder Seitenwände  des  Ofens  berühren.  Die  basische 
Schlacke  mufs  vielmehr  gegen  die  Wände  hin 
gut  aufgedämmt  werden,  so  dafs  sie  die  untersten 
drei  Ziegelscharen  bedeckt  und  auf  diese  Weise 
den  untersten  Theil  der  Sohle  bildet.  Die  Rinne, 


Fig.  .12.  An»iclit  mul  Längsschnitt. 


Fig.  13.  Gnindrift. 


langen,  soll  nicht  mehr  Gas  in  den  Ulen  ein 
dringen,  als  dafs  die  Flamme  gerade  durch  die 
AuslrittsöfTnung  geht.  Wenn  man  dagegen  an 
den  Mündungen  der  Schornsteine  eine  mehrere  Fufs 
hohe  Flamme  austreten  sieht , so  tritt  eine  Gas- 
verschwendung ein,  und  die  Ofenwärme  wird 
verringert.  Die  Gasmenge  schwankt  jedesmal, 
wenn  der  Generator  von  Zeit  zu  Zeit  frisch  be- 
-i  schickt  oder  geschürt 

wird , welche  Schwan- 
kung so  weit  wie  mög- 
lich durch  Regelung 
des  Gaseinlassungs- 
ventils wieder  ausge- 
glichen werden  soll. 

Das  Handrad  zur 
Regulirung  des  Gas- 
ventils ist  nicht,  wie 
auf  der  Zeichnung  an- 
gegeben, in  der  Mitte 
des  Ofens,  sondern  an 
der  Seite  desselben 
angebracht  worden, 
und  die  Verbindung 
zwischen  dem  Rad 
und  dem  Ventil  ist 
mittels  einer  verticalen  drehbaren  Welle,  Schnecken- 
rad und  Schraube,  horizontaler  Welle,  Kette  und 
Rad  anstatt  der  in  der  Zeichnung  veranschaulichten 
schematischen  Anordnung  hergestellt  worden.  Diese 
Aenderung  ist  getroffen  worden,  damit  das  Hand- 
rad nicht  zu  heifs  wird  und  überdies  mehr  aus 
dem  Wege  kommt.  Ferner  sind  die  Schornsteine 
hinter  den  Ofen  verlegt  worden,  um  den  Raum 
für  einen  Laufkrahn  frei  zu  lassen. 

Trotz  der  sorgfältigsten  Regelung  der  Gas- 
zuströmung  entsteht  doch  noch  ein  grofser  un- 
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vermeidlicher  Wärmeverlust,  der  wahrscheinlich 
nicht  weniger  als  die  Hälfte  der  von  den  Kohlen 
in  den  Gaserzeugern  gelieferten  Wärme  beträgt. 
Dieser  Wärmeverlust  kann  indessen  wieder  in 
Dampfkesseln  zurückgewonnen  werden.  Zur  Aus- 
nutzung der  hier  abziehenden  Wärme  eignen  sich 
vorzüglich  Köhrenkessel,  z.  B.  Babcock-  & Wilcox- 
Kessel.  Die  Abbildungen  12  bis  14  zeigen  den 
9-m-Ofen,  der  an  jeder  Seite  mit  einem  derartigen 


Kessel  ausgerüstet  ist.  Jeder  Kessel  hat  eine 
Heizfläche  von  rund  135  qm  und  ist  imstande, 
1900  kg  Wasser  in  der  Stunde  zu  verdampfen. 
Es  läfst  sich  hieraus  schlicfsen,  dafs  die  Wärme, 
die  bei  zwei  Oefeu  zurückgewonnen  wird,  265  Ions 
Kohle  in  der  Woche  entsprechen  dürfte. 

Die  beiden  neuen  Weardale-Oefen  werden  von 
5 Da  w so  n- Generatoren  bedient,  von  denen 
jeder  nacli  Beschaffenheit  der  Kohle  und  Wind- 
pressung 300  bis  400  kg  Kohle  in  der  Stunde 
verbrennt.  Es  genügen  zwar  schon  1 Generatoren, 
allein  es  ist  zweckmäfsiger,  mit  5 Generatoren 


und  mäfsiger  Pressung  zu  arbeiten,  als  mit 

4 Generatoren  unter  vollem  Druck. 

Bei  132  Arbeitsstunden  in  der  Woche  und 
400  kg  Maximalverbrauch  in  der  Stunde  beträgt 
der  Kohlenverbrauch  für  jeden  Generator  52,8  t 
in  der  Woche  oder  264  t für  alle  5 Gaserzeuger, 
also  ebensoviel,  wie  nach  der  oben  angeführten 
Berechnung  für  die  Dampferzeugung  allein  nöthig 
wäre,  so  dafs  bei  Anwendung  der  beschriebenen 
Oefen  und  Kessel  die  Kosten  für  das  Anwärmen 
j der  Brammen  = 0 wären. 

Sieht  man  von  den  Kesseln  ab,  so  ist  der 
' Höchstverbrauch  an  Kohle  in  beiden  Oefen  in  der 
Woche  264  t;  nimmt  man  die  wöchentliche  Er- 
I zeugung  der  beiden  Blechstrecken  zu  1650  t an. 
so  ergiebt  sich  ein  Kohlenverbrauch  von  162  kg 
f.  d.  Tonne  geschnittene  Bleche  oder  etwa  1 14  kg 
f.  d.  Tonne  Brammen.  Dabei  ist  noch  zu  berück- 
sichtigen. dafs  die  150  t in  der  Schicht  nicht 
die  höchste  Leistung  der  beiden  Oefen  darstellen, 
sondern  nur  etwa  derselben,  wenn  in  der 
ganzen  Schicht  schwere  Brammen  gewärmt  werden. 
So  kann  beispielsweise  der  grofse  Ofen  36  Stück 

5 - 1 - Brammen  = 180  t wärmen,  der  kleine 
36  Stück  3,5-t-Brammen  — 126  t,  zusammen 
also  306  t in  der  Schicht.  Von  leichteren  Brammen 
dagegen  (z.  B.  1,5-t-Brammen)  kann  jeder  Ofen 
60  Stück  wärmen  = 90  t oder  zusammen  1 80  l 
in  der  Schicht. 

Der  grofse  Ofen  hat  10  580  di  gekostet,  der 
kleine  8640  ,S,  somit  ist  der  grofse  Ofen  ver- 
hältnifsmäfsig  billiger  als  der  kleine.  Da  der 
erstere  eine  Herdfläche  von  35,3  qm  besitzt,  so 
kostet  ein  qm  Herdfläche  300  dt,  bei  dem 
kleineren  mit  19,5  qm  Herdfläche  betragen  da- 
gegen die  Kosten  443  di  f.  d.  qm.  Falls  die 
beiden  Oefen  mit  den  erwähnten  Köhrenkesseln 
von  Babcock  & W i 1 c o x ausgerüstet  werden, 
würden  die  Gesammlkoslen  für  den  grofsen  Ofen 
sich  auf  30000  dt,  und  für  den  kleinen  Ofen 
auf  28  000  di  belaufen. 


Das  Fahrrad  als  Verkehrsmittel  und  im  Heeresdienst. 


Das  Fahrrad  hat  sich  aus  dem  Gebiete  des 
Sports  wieder  zu  der  Bedeutung  aufgeschwungen, 
der  es  sein  Entstehen  verdankt,  es  ist  wieder  zum 
Verkehrsmittel  geworden.  Wir  wollen  dem  Sport 
seine  nützlichen  Zwecke  nicht  absprechen,  aber 
wir  sind  doch  der  Meinung,  dafs  ein  Gegenstand 
in  seiner  Bewerthung  steigt,  sobald  er  aus  seiner 
blofs  sportlichen  zu  irgend  einer  Verwendung 
herauswächst , die  einem  allgemeinen  nützlichen 
Zwecke  dient.  Dieser  Um-  und  Aufschwung  hat 
sich  beim  Fahrrad  erst  in  den  letzten  Jahren 
vollzogen.  Noch  ist  nicht  viel  mehr  als  Jahres- 


frist darüber  vergangen,  dafs  mit  „ hoher  obrigkeit- 
licher Bewilligung*  dem  Fahrrad  die  Bedeutung 
eines  Verkehrsmittels  zuerkannt  worden  ist.  Erst 
damit  ist  es  auf  den  Strafsen  daseinsberechtigt 
geworden,  denn  solange  war  cs  auf  den  öffent- 
lichen Verkehrswegen  nur  geduldet.  Noch  heule 
darf  das  Zweirad  in  gewissen  Strafsen  der  Beichs- 
hauptstadt  Berlin  nicht  gefahren,  sondern  nur 
geführt  werden.  Unsere  Kinder  werden  einst 
ebenso  kopfschüttelnd  auf  die  Jetztzeit  zurück- 
blicken, wie  wir  auf  die  Zeit  unserer  Väter,  da 
auf  den  Strafsen  nicht  geraucht  werden  durfte. 
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Ohne  dem  Humor  sein  Recht  schmälern  zu  wollen, 
können  wir  diesen  Beschränkungen,  die  doch  nur 
Sicherheitsmafsregeln  sein  sollen , eine  gewisse 
Berechtigung  nicht  absprechen,  die  über  mit  dem 
Schwinden  der  Ursache  hinfällig  wird.  Das  wird 
auch  beim  Fahrrad  kommen,  wenn  dasselbe  in 
erster  Linie  Verkehrsmittel  und  nur  nebenbei 
Sportgeräth  sein  wird. 

In  dem  lehrreichen  Aufsatz  über  „Das  Fahr- 
rad und  seine  Fabrieation“  in  Heft  1 und  2 des 
laufenden  Jahrgangs  dieser  Zeitschrift  ist  nach- 
gewiesen worden,  wie  das  Fahrrad  durch  fort- 
schreitende technische  Verbesserungen  den  Bereich 
seiner  Verwendbarkeit  nach  und  nach  erweiterte 
und  zu  einem  heute  schon  unentbehrlichen  Ver- 
kehrsmittel geworden  ist.  Sein  Entwicklungsgang 
ist  noch  keineswegs  als  abgeschlossen  zu  betrachten. 
Wer  hätte  in  dem  alten  „Knochenschüttler“  die 
heutigen  Nachkommen  vorausgesehen!  Aber  das 
Fahrrad  ist  auch  nicht  unabhängig  von  dem  Wege, 
den  es  befährt,  und  wird  immer  von  ihm  abhängig 
bleiben.  An  meinem  Hause,  vor  den  Thoren 
Berlins,  führt  eine  breite  gepflasterte  Strafse,  ein 
Hauptverkehrsweg,  vorbei,  der  aber  für  Radfahrer 
der  wahre  Marterweg  ist,  auf  dem  das  schönste 
Rad  mit  Pneumatikreifen  wieder  zum  „Knochen- 
schüttler“ wird.  Sollte  nicht  eine  Zeit  kommen, 
in  der  beim  Wegebau,  wie  heute  auf  Fufsgänger 
und  Reiter,  auch  auf  Radfahrer  Rücksicht  genommen 
und  für  sie  in  bescheidener  Breite  ein  Sonderweg 
hergerichtet  wird  ?*  Die  Verbreitung  des  Fahr- 
rades als  Verkehrsmittel  würde  dadurch  ohne 
Zweifel  sehr  gewinnen.  Als  der  ^ alte  Harkort“, 
der  weitblickende  Vorkämpfer  für  den  Bau  von 
Eisenbahnen  in  Deutschland,  sagte : „ Die  Generation 
nach  uns  wird  sich  wundern,  wie  es  möglich 
war,  dafs  ihre  Väter  so  bedenkliche  Gesichter  bei 
einer  so  einfachen  und  nützlichen  Sache  (wie  die 
Eisenbahnen)  schneiden  konnten“,  hatte  er  schwer- 
lich eine  Vorstellung  von  der  heutigen  Entwicklung 
der  Eisenbahnen.  „Unsere  Zeit  steht  unter  dem 
Zeichen  des  Verkehrs“,  zu  den  Verkehrsmitteln 
gehört  auch  das  Fahrrad.  — 

Für  die  Entwicklung  der  Verkehrsmittel  haL 
sich  unsere  Heeresverwaltung  stets  besonders  fein- 
fühlig und  verständnisvoll  fördernd  gezeigt.  Das 
Eisenbahn-  und  Telegraphenwesen  hat  ihrem  Ein- 
flufs  viel  zu  danken.  Das  ist  erklärlich,  weil  sie 
erst  dann  solcher  Einrichtungen  im  Kriege  sich 
ungestraft  bedienen  darf,  wenn  sie  eine  hinreichende 
Sicherheit  für  ihren  Erfolg  bieten.  Nichts  unter- 
scheidet die  Kriegführung  der  Neuzeit  mehr  von 
der  früheren,  bis  zu  der  noch  in  den  Befreiungs- 

* Inzwischen  (seitdem  ich  Obiges  schrieb)  hat  die 
„Sportparkgesellschaft  Friedenau*,  die  in  ihrem  Sport- 
park eine  vorzügliche  Radrennbahn  eingerichtet  hat, 
am  Rande  der  erwähnten  schlecht  gepflasterten  Strafse 
einen  etwa  2,5  km  langen,  2 m breiten  Radfahrerweg  ! 
nach  Art  der  Parkwege  bis  zuin  Sportpark  anlegen  | 
lassen.  Der  Anfang  ist  also  schon  gemacht. 


I kriegen  angewendeten,  als  die  schnelle  Bewegung 
1 der  Heere  im  Ganzen,  wie  in  allen  ihren  Theilen. 
j Die  Bewegungsschnelligkeit  ist  zu  einem  werth- 
1 vollen  Kriegs-  und  Kampfmittel  geworden,  welches 
j dem  zu  grofsen  Erfolgen  verhelfen  kann,  der  sich 
seiner  am  ausgiebigsten  zu  bedienen  versteht. 
Daher  sind  heute  die  Heeresverwaltungen  aller 
i Culturstaaten  bemüht,  sich  die  technischen  Hülfs- 
mittel  zur  Erreichung  der  damit  verbundenen  Vor- 
theile zu  verschaffen.  Deshalb  durften  sie  auch 
das  Fahrrad  nicht  mehr  unbeachtet  lassen,  als 
dasselbe  durch  seine  technischen  Verbesserungen 
einen  hinreichenden  Grad  von  Verläfslichkeit 
gewonnen  und  die  einschlägige  Technik  gezeigt 
hatte,  dafs  sie  zu  weiteren  Verbesserungen,  wie 
zur  Anpassung  des  Fahrrades  an  die  Gebrauchs- 
weise des  Heeres  imstande  ist. 

Es  lag  nahe,  das  Fahrrad,  seiner  Schnelligkeit 
wegen,  zunächst  zur  Entlastung  der  so  überaus 
viel  in  Anspruch  genommenen  Cavallerie  im  Melde- 
dienst zu  verwenden.  In  diesem  Sinne  haben 
es  die  Franzosen  bereits  während  der  Belagerung 
von  Beifort  1870/71  mit  Erfolg  benutzt  und  damit 
den  Anstofs  gegeben,  dem  die  anderen  europäischen 
Heere  nach  und  nach  folgten.  Die  Franzosen 
benutzten  die  damals  gebräuchliche  hohe  Renn- 
maschine, deren  Bauart  jede  andere  militärische 
Verwendung,  als  zu  Meldezwecken  auf  gebahnten 
Wegen,  ausschlofs.  Selbst  auf  diesen  war  die 
Fahrsicherheit,  wegen  des  leichten  Ueberstürzens 
des  Fahrers  beim  Anstofs  an  geringfügige  Hinder- 
nisse, nur  mangelhaft,  weshalb  man  die  Maschinen 
mit  zwei  gleich  hohen  Rädern  und  Kettenantrieb, 
um  den  Gegensatz  hervorzuheben,  „Sicherheits- 
räder“ nannte.  Erst  mit  den  hohen  Rennmaschinen 
kam  diese  Bezeichnung  aufser  Gebrauch. 

Diese  Sicherheilsräder  waren  es,  die  von  den 
Truppen  versuchsweise  in  Gebrauch  genommen 
wurden,  und  je  länger  man  sie  benutzte,  um  so 
mehr  erweiterte  sich  ihr  Verwendungsbereich  und 
zwar  in  allen  Heeren.  Wie  gering  aber  das 
Vertrauen  in  die  Sicherheit  des  Fahrrads  noch 
bis  in  das  jetzige  Jahrzehnt  hinein  war,  geht 
daraus  hervor,  dafs  man  in  mehreren  Heeren, 
so  auch  im  deutschen,  sich  zwar  des  Fahrrades 
zur  Befehlsüberbringung,  besonders  in  den  grofsen 
Festungen  zwischen  diesen  und  den  Forts,  bediente, 
seine  Verwendung  im  Kriege  jedoch  nicht  beab- 
sichtigte. Dementsprechend  wurde  das  Fahrrad 
auch  bei  den  grofsen  Herbstübungen  nicht  benutzt. 
In  Frankreich,  England  (zunächst  nur  hei  den 
Volunteers),  in  Oesterreich,  auch  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika,  wo  der  Gebrauch  des 
Fahrrads  auch  als  Verkehrsmittel  inzwischen  viel 
allgemeiner  geworden  war,  fafste  das  Fahrrad  in 
den  Heeren  festen  Fufs  und  machte  sich  bald 
bei  den  Felddiensliibungen  im  Aufklärungs-,  Nach- 
richten-, Sichcrheits-  und  Meldedienst  so  unentbehr- 
lich, dafs  besondere  Radfahrerabtheilungen  dauernd 
in  die  Truppenverbände  cingegliedert  wurden. 
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Diejenigen  Heere,  die  sich  bisher  aus  irgend 
welchen  Gründen  ablehnend  gegen  den  Kriegs- 
gebrauch des  Fahrrades  verhalten  hatten,  waren 
durch  die  oft  überraschenden  Erfolge  der  militärisch 
ausgebildeten  und  unter  sachverständiger  Leitung  I 
verwendeten  Radfahrer  gezwungen,  diesem  Beispiel 
zu  folgen,  so  dafs  die  Radfahrer  heut  ausnahmslos 
in  alle  Heere  organisatorisch  eingefiigt  sind. 

In  Frankreich  hat  sich  das  Militär-Radfahrer- 
wesen einer  so  grofsen  Bevorzugung  zu  erfreuen, 
dafs  aus  der  Volksvertretung  — nicht  von  der 
Regierung!  — vom  Abgeordneten  Le  Herisse, 
der  Antrag  eingebracht  werden  konnte  und  Zu- 
stimmung fand,  25  Radfahrercompagnien  zu  er- 
richten, von  denen  7,  jede  in  Stärke  von  5 Offizieren,  : 
20  Unteroffizieren  und  1 70  Mann,  den  selbständigen  ; 
Cavallerie-Divisionen,  und  18,  jede  in  Stärke  von  1 
3 Offizieren,  16  Unteroffizieren  und  98  Mann 
(die  jedoch  auf  204  Köpfe  verstärkt  werden  kann), 
18  Armeecorps  zugelheilt  werden  sollen.  Anlafs 
zu  diesem  Antrag  gab  der  günstige  Erfolg  der  ■ 
Versuche  mit  dem  zusammenklappbaren  Fahrrad  ' 
des  Hauptmanns  Gerard,  welches  nur  12,5  kg 
wiegt.  In  kaum  einer  halben  Minute  ist  das  Rad 
so  zusammengelegt,  dafs  die  beiden  Räder  über- 
einander liegen  und  mittels  zweier  Tragriemen 
wie  ein  Tornister  auf  dem  Rücken  befestigt  sind. 
Ein  solches  Rad  macht  den  Radfahrer  insofern 
unabhängig  vom  Gelände,  als  er  Wegehindernisse, 
Ackerland  und  dergl.  mit  dem  Rad  auf  dem  Rücken 
überschreiten  kann,  bis  ein  benutzbarer  Weg  er- 
reicht ist.  Diese  Strecke  überschreitet  der  Rad- 
fahrer ebenso  schnell,  wie  jeder  andere  FufssoJdat, 
sobald  er  aber  wieder  auf  dem  Rade  sitzt,  ist  er 
5 mal  schneller  als  dieser  und  kann  gröfsere 
Strecken  etwa  doppelt  so  schnell  zurücklegen, 
wie  ein  Reiter.  Der  Radfahrer  bleibt  hinsichtlich 
der  Schnelligkeit  unter  allen  Verhältnissen  sowohl 
der  Infanterie,  wie  meist  auch  der  Cavallerie 
überlegen.  Diese  Unabhängigkeit  der  Radfahrer 
vom  Gelände  erweitert  ihre  Verwendbarkeit  im 
Feldkriege  in  bedeutungsvoller  Weise,  denn  sie 
sind  dadurch  auch  zur  Ausübung  des  Sicherungs-  : 
dienstes  befähigt,  werden  hierbei  im  Gelände 
weniger  leicht  gesehen  und  entdeckt,  wie  der 
Reiter,  sind  ebenso  unabhängig,  wie  jeder  andere 
Infanterist,  im  Ueberbringen  von  Meldungen  nach 
rückwärts  aber  schneller,  als  beide. 

Im  Herbst  1895  hat  ein  Radfahrercorps  von 
60  Mann  unter  Führung  des  Hauptmanns  G£rard 
mit  zusammenlegbaren  Rädern  an  den  grofsen 
Truppenübungen  mit  solchem  Erfolg  theilgenom-  f 
men,  dafs  1896  der  Versuch  mit  noch  zwei 
Compagnien  mit  gleich  gutem  Erfolge  fortgesetzt 
wurde.  Daraufhin  ist  die  Verwendung  von  Rad- 
fahrern im  grofsen  Stil  in  Aussicht  genommen 
und  mit  der  Errichtung  von  25  Radfahrercompagnien, 
wie  erwähnt,  dazu  der  Anfang  gemacht. 

Man  glaubt,  und  wohl  nicht  mit  Unrecht,  > 
durch  diese  Radfahrercorps  das  alte  Problem  der  | 


berittenen  Infanterie,  an  dem  sich  fast  alle 
gröfseren  Heere  zu  verschiedenen  Zeiten  vergeblich 
versuchten,  thalsächlich  gelöst  zu  haben.  Der 
Infanterist  zu  Pferde  ist  entweder  zuerst  Infanterist, 
dann  kann  er  der  Reiterei  nicht  folgen,  oder  er 
ist  ganz  Reiter,  dann  erfüllt  er  wieder  nicht 
seinen  eigentlichen  Schutzzweck  liir  die  Reiterei 
als  Infanterist.  Die  Dragoner  verdanken  dieser 
Idee  der  »Doppelkämpfer 4 ihr  Entstehen,  ohne 
ihr  je  entsprochen  zu  haben.  Das  Stahlrofs  des 
Radfahrers  braucht  kein  Futter,  keinen  Stall  und 
keine  Wartung,  ihr  Reiter  bleibt  uneingeschränkt 
Infanterist.  Die  Radfahrercorps  eignen  sich  daher 
gleich  vorlheilhaft  zur  Unterstützung  der  Cavallerie 
wie  zur  Bedeckung  der  Feldartillerie,  weil  sie 
beiden  jederzeit  zu  folgen  vermögen. 

Auch  im  österreichischen  Heere  hat  man 
bereits  1895  mit  einem  zusammenklappbaren, 
vom  Oberlieutenant  Czeipek  erfundenen  Fahrrad, 
welches  in  der  Styriafahrradfabrik  von  J.  Puch 
in  Graz  hergestelll  war,  Versuche  begonnen  und 
dieselben  1896  fortgesetzt.  Das  Rad  wiegt  14  kg. 
Neuartig  an  demselben  ist  die  Befestigung  des 
Gewehrs  längs  der  vorderen  Gabelstange  mittels 
zweier  Gewehrhalter  so,  dafs  die  Mündung  nach 
unten  gerichtet  ist.  Die  Waffe  kann  schnell  mit 
einem  Griff  abgenommen  und  ebenso  schnell 
wieder  angebracht  werden.  Ob  diese  Anbringungs- 
art sich  bewährt,  müssen  weitere  Versuche  lehren. 
Die  meist  gebräuchliche  Befestigung  des  Gewehrs 
unter  dem  Sitz  von  der  hinteren  Gabel-  zur  Lenk- 
stange wird  man  vermutblich  aufgeben  müssen, 
weil  man  die  Räder  nur  so  hoch  macht,  dafs  der 
Radfahrer  schufsfertig  ist,  wenn  er  die  Pedale  fahren 
läfst  und  rittlings  über  dem  Rade  stehen  bleibt. 

Beim  12.  (Königlich  Sächsischen)  Armeecorps 
ist  während  der  Herbstmanöver  1896  ein  von 
der  rühmliehst  bekannten  Fahrradfabrik  Seidel 
& Naumann  in  Dresden  angefertigtes  faltbares 
Fahrrad  mit  ausgezeichnetem  Erfolge  versucht 
worden.  Das  in  unseren  beiden  Abbildungen  dar- 
geslellte  Fahrrad  wiegt  16,5  kg  und  hat  Räder 
von  68  cm  Durchmesser  mit  Prefsluft-Gummireifen. 
Um  das  Fallen  des  Rades  zu  ermöglichen,  sind 
die  beiden  Rohre,  welche  die  Vordergabelhülse 
mit  dem  hinteren  Rahmengeslell  verbinden,  wage- 
recht durchschnitten,  auf  Zapfen  beweglich  und 
durch  Schiebehülsen , welche  zum  Falten  vor- 
geschoben werden,  verbunden.  Diese  Verbindung 
soll  durchaus  fest  sein.  Die  Räder  haben  „im 
Manöver  1 896 , wo  sie  jeden  Tag  gebraucht 
worden  sind,  sich  sehr  gut  bewährt  und  bei  Tag 
und  Nacht  auf  allen  Wegen  und  bei  jedem  Wetter 
sich  sehr  gut  gehalten,  trotz  der  meist  regnerischen 
Witterung.  Hervorgehoben  werden  die  leichte 
und  schnelle  Zusammenfaltbarkeit  und  das  rasche 
Inbereitschaftsetzen,  sowie  der  leise  und  geräusch- 
lose Gang“.*  Es  wird  dort  ferner  gesagt,  dafs 

* »Militär-Wochenblatt*  Nr.  11  vom  3. Februar  1897. 
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weitere  Dauererprobungen  und  Versuche  der  Fabrik 
gewifs  zu  Verbesserungen  führen  werden , die 
sich  jedocli  nur  auf  Einzelheiten  erstrecken  können, 
denn  die  Form  steht  in  allem  Wesentlichen  fest. 
Als  verbesserungsfähig  wird  bezeichnet  das  grofse 
Gewicht  des  Hades,  die  Uebertragungsweise  durch 
eine  Kette,  und  auf  den  Ersatz  der  Kette  durch 
Zahnräder  hingewiesen.  Endlich  aber  und  vor 
Allem  wird  die  Verwendung  nur  deutschen  Materials 
verlangt.  Der  Verfasser  sagt:  .Wir  haben  in 
der  Firma  Krupp  die  erste  Gufsstahlfahrik  der 
Welt  und  sind  in  Bezug  auf  diese  kleinen  kalt 
gezogenen  Stahlrohre  de3  Fahrradgestells  noch 
auf  England  oder  Amerika  hingewiesen!*  Wir 
können  nicht  glauben,  dafs  den  deutschen  Fahr- 
radfabriken die 
-Mannesmann- 
Stahlrohre  für 
den  Fahrradbau 
unbekannt  ge- 
blieben sein  soll- 
ten, da  die  eng- 
lischen und  ame- 
rikanischen 
Fahrradfabriken 
diese  Quelle  zu 
finden  wufsten 
und  deren  aus- 
gezeichnetes Fa- 
bricat  dem  hei- 
mischen vorzie- 
hen.* 

Die  raancher- 
seits  geäufserten 
Betlenken  gegen 
die  Haltbarkeit 
der  Falträder  bei 
längerem  Ge- 
brauch möchten 
nicht  so  ohne 
weiteres  von  der 
Hand  zu  weisen 
sein,  da  ein  Lockern  der  Verkuppelungen  wohl 
denkbar  ist,  was  Dauerversuche  wohl  noch  fest- 
stellen werden.  Selbstverständlich  ist  es,  dafs 
ein  Faltrad  um  so  viel  schwerer  sein  mufs,  wie 

* Das  „Militär-Wochenblatt“  Nr.  39  vom  1.  Mai  d.  J. 
bringt  dazu  eine  Mitlheiluug  der  „Deutsch  - öster- 
reichischen Mannesinaimröhren  werke“,  in  deres  heilst: 
.Wir  besitzen  schon  seit  Jahren  in  Deutschland  eine 
Reihe  von  Fabriken,  welche  kaltgezogene  Stahlröhren 
für  den  Fahrradbau  herstelleii.  Die  Mannesmannwerke 
liefern  an  eine  Reibe  der  namhaftesten  Kahrradfabriken 
eine  grofse  Menge  dieser  Böhren,  monatlich  werden 
in  diesen  Werken  etwa  400000  in  derselben  angefertigl, 
das  deutsche  Fahrradrohr  beherrscht  gröfstentheils 
den  Markt  in  Deutschland  und  den  fibrigen  Ländern 
iles  Conlinenls  und  führt  aufserdem  grofse  Mengen 
solcher  Bohre  ins  Ausland,  namentlich  nach  England 
und  Amerika  aus.  Allerdings  beziehen  auch  noch 
einige  Fahrradfabriken  ihre  Böhren  aus  England.“ 
Man  vergl.  auch  „Stahl  und  Eisen“  1897,  S.  05. 


ein  gleiches  gewöhnliches  Bad , als  die  zum 
Zusammenklappen  dienende  Einrichtung  wiegt. 
Wenn  es  gelingen  sollte,  ein  festes  Rad  mit  Ein- 
richtung zu  versehen,  mittels  deren  dieses  leicht 
und  bequem  tragbar  wird,  so  würde  dasselbe  dem 
Faltrad  vorzuziehen  sein,  vorausgesetzt,  dafs  seine 
Trageweise  das  Durchschreiten  nicht  fahrbarer 
Strecken  (Buschwerk,  Gräben  u.  s.  w.)  ebensowenig 
behindert. 

Im  deutschen  (preufsischen)  Heere  war  zu  den 
grofsen  Herbstübungen  1890  jeder  Division  ein 
Radfahrercommando  von  1 Offizier,  einigen  Unter- 
offizieren und  40  Mann  zugetheilt,  deren  Leistungen 
im  Durchschnitt  zwar  durchaus  befriedigten,  aber 
doch  recht  verschieden  ausfielen,  weil  ein  Theil 


Abbild.  £ 


der  Leute  noch  Dienslräder  mit  Kissenreifen  von 
25  kg  Gewicht,  Offiziere,  Unteroffiziere  und  viele 
Einjährige  eigene  Räder  mit  Pneumatik,  aber  ver- 
schiedenster Gonslruction,  fuhren.  Um  dem  Uebel- 
stande  verschiedener  Fahrleistungen  zu  begegnen, 
hatte  Bayern  zwei  vollständige  Radfahrercompagnien 
in  Stärke  von  etwa  150  Köpfen,  einschliefslich 
Offiziere  und  Unteroffiziere,  sämmtlich  gute  Rad- 
fahrer, aufgestelll  und  sie  durchweg  mit  gleichen 
Pneumatikrädern  von  15  kg  Gewicht  aus  einer 
Fabrik  ausgerüstet.  Während  die  preufsischen 
Radfahrer,  um  Erfahrungen  zu  sammeln,  theils 
ihr  Infanteriegewehr  in  eigenartigen  Haltern  unter 
dem  Sattel  befestigten,  was  sich  bewährte,  andere 
es  am  Gewehrriemen  umgehängt  trugen,  was  die 
Brust  sehr  drückte,  waren  die  Bayern  mit  dem 
leichteren  Karabiner  88  ausgerüstet,  der  nur  um- 
gehängt getragen  wurde.  Es  ist  noch  eine  offene 
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Frage,  ob  der  Karabiner  mit  seiner  etwas  geringeren  j 
SchuTsleistung  genügt,  oder  das  Gewehr  88  noth- 
wendig,  ob  es  unmihängen,  oder  am  Hade  und 
in  welcher  Weise  zu  befestigen  ist. 

Die  Leistungen  der  Radfahrer  in  Sachsen  und 
Bayern  übertrafen  die  bei  den  preufsischen  Corps, 
aber  auch  hier  war  der  Erfolg  über  Erwarten 
befriedigend,  oft  so  überraschend,  dafs  die  Organi- 
sation von  Radfahrercompagnien  für  das  deutsche 
Heer  nur  noch  eine  Frage  der  nächsten  Zeit  ist. 
Einstweilen  aber  steht  die  Radfrage  selbst  im 
Vordergründe,  nicht  allein  wegen  der  Einrichtung 
des  Rades,  ob  haltbar  oder  nicht,  sondern  auch 
ob  ein-  oder  mehrsitzig. 

In  Frankreich  hatte  man  bei  den  vorjährigen 
Uebungen  nur  die  für  den  Meldedienst  bestimmten 
Leute  mit  Einsitzern , das  Gros  aber  mit  Zwei- 
und  Dreisitzrädern  ausgerüstet.  Letztere  haben, 
wo  so  viele  demselben  Ziele  auf  gebahnten  Wegen 
zueilen,  wohl  ihre  Berechtigung,  während  für  das 
mehrsitzige  Zweirad  im  Verkehrsleben  sich  nur 
ausnahmsweise  Verwendung  findet.  Es  dient  vor- 
zugsweise Sportzwecken,  bietet  aber  den  Vortheil 
leichteren  Ueberwindens  des  Gegenwindes,  des 
grüfsten  Feindes  der  Radfahrer.  Aufserdem  hat 
der  einzelne  Mann  auf  dem  Mehrsitzer  ein  ge- 
ringeres Gewicht  fortzubewegen , weshalb  seine 
Marschleistungen  die  des  Einsitzers  crfahrungs- 
gemäfs  übertrefien.  Im  Heeresdienst  bieten  die 
Mehrsitzer  aber  noch  den  Vortheil,  dafs  sie  das 
Mitnehmen  schwächerer,  selbst  ganz  ungeübter 
Fahrer,  auch  Verwundeter  ermöglichen  und  das 
Rad  nicht  verloren  geht,  wenn  einzelne  Radfahrer 
im  Kampfe  fallen.  Nicht  unerwähnt  bleibe  der 
Vortheil , dafs  die  Mehrsitzer  die  Marschcolonne 
kürzer  und  daher  übersichtlicher  machen.  Dem 
Vernehmen  nach  werden  auch  die  mehrsitzigen 
Zweiräder  im  deutschen  Heere,  das  bisher  nur 
Einsitzer  verwendete,  versucht  werden.  Vom 
Vorposten-  und  Meldedienst  müssen  die  Mehrsitzer  . 
naturgemäfs  ausgeschlossen  bleiben. 

Das  Dreirad  findet  im  Kriegsdienst  keine  Ver- 
wendung, weil  es  einen  breiten,  geebneten  Weg 
verlangt,  also  dem  Zweirad  nicht  überall  hin 
folgen  kann.  In  Frankreich  hat  aber  der  Fabricant 
Morel,  der  die  zusammenklappbaren  Fahrräder 
Gerards  baut,  eine  Vorrichtung  zum  Zusammen- 
kuppeln zweier  solcher  Räder  nebeneinander  er- 
funden , durch  welche  man  also  ein  zweisitziges  ; 
Vierrad  gewinnt.  Es  bietet  aufser  den  Vortheilen 
des  mehrsitzigen  Zweirads  noch  die  Gelegenheit, 
Gepäckstücke  und  dergl.  auf  der  Verkupplung  fort- 
zuschaflen.  Ein  solches  Rad,  das  die  Franzosen 
„Le  sociable  militaire*  neunen,  würde  auch  für 
Sanitätszwecke  gute  Dienste  leisten,  natürlich  nur 
auf  guten  Wegen. 

Ein  solcher  Versuch  soll  auch  bereits  im  Lager 
von  Aldershot  (England)  gemacht  worden  sein. 
Man  hatte  an  den  Verkupplungsstangen  die  Trag- 
bahre mit  einem  Verwundeten  aufgehängt.  Die 


beiden  Radfahrer  sollen  mit  solchem  Ambulance- 
Vierrad  etwa  1 1 km  in  der  Stunde  zurückgelegt 
haben. 

Eine  für  Engländer  charakteristische  Verwendung 
von  Fahrrädern,  die  schwerlich  irgendwo  Nach- 
ahmung finden  wird,  ist  die,  auf  vier  vor-  und 
nebeneinander  gekuppelten  Zweirädern  eine  Gatling- 
Revolverkanone  (sechsläufiges  Maschinengewehr) 
mit  Munition  fortzuschalfen.  Nur  die  Engländer 
hallen  das  Infanterie-  und  Cavallerie-Truppentheilen 
zugetheilte  Maschinengewehr  für  eine  zweckmäfsige 
Walte  des  Feldkriegs.  Dieser  Ansicht  mag  auch 
wohl  die  wunderbare  Transport  weise  entsprechen. 

In  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika 
hat  man  ein  Zweirad  mit  einem  Coltschen  Selbst- 
lader-Maschinengewehr (eine  mit  dem  Maximschen 
Maschinengewehr,  mit  dem  auch  die  deutschen 
Kriegsschilfe  ausgerüstet  sind,  ähnliche  Walte) 
derart  armirt,  dafs  das  Gewehr  von  einer  über 
der  Lenkstange  angebrachten  Pivotgabel  getragen 
wird.  Es  soll  vom  Radfahrer  während  der  Fahrt 
abgesehossen  werden.  Das  Gewehr  ohne  Munition 
wiegt  18  kg,  ist  also  für  den  Handgebrauch  un- 
geeignet; sein  Gebrauch  vom  Fahnad  aus  scheint 
uns  auch  nicht  vielversprechend. 

Nicht  minder  zweifelhaft  erscheint  uns  die 
Geeignetheit  des  Fahrrads  für  den  Munitions- 
transport, für  welchen  die  Engländer  gekuppelte 
Zweiräder  eingerichtet  haben.  Um  die  kämpfenden 
Truppen  auf  dem  Schlacht felde  mit  Munition  zu 
versorgen , wird  mit  einem  solchen  Vierrad  über 
die  gebahnten  Wege  schwer  hinauszukommen  sein. 
Wenn  sich  aber  auf  diese  oder  ähnliche  Weise 
— es  braucht  ja  kein  Vier  rad  zu  sein  — den 
feuernden  Truppen  Munition  zuführen  liefse,  würde 
das  Fahrrad  gewifs  ein  Helfer  in  der  Nolh  sein. 

Wichtiger  scheint  uns  die  einer  hannoverschen 
Firma  patentirte,  von  einem  Offizier  (Freiherrn 
v.  Puttkamer)  erfundene  Vorrichtung  zu  sein, 
mittels  deren  zwei  Zweiräder  so  zu  kuppeln  sind, 
dafs  das  hergeslellte  Vierrad  das  Eisenbahngelcise 
benutzen  kann.  Ein  solches  „Eisenbahn- Vierrad 4 
wird  den  Eisenbahnlruppen,  zunächst  beim  Vor- 
marsch der  Armee,  zur  Revision,  Zerstörung  oder 
Wiederherstellung  zerstörter  Geleise  vortreffliche 
Dienste  leisten,  da  auf  der  Verkupplung  die  nöthigen 
Arbeitsgeräte  und  Sprengpatronen  mitgeführt 
werden  können.  Mit  einem  solchen  Gefährt  wird 
die  Fahrgeschwindigkeit  eines  Eisenbahnzuges  be- 
quem erreichbar  sein.  Von  gröfstem  Nutzen 
werden  solche  gekuppelten  Eisenbahn  - Fahrräder, 
besonders  mehrsitzige,  sein,  wenn  es  sich  darum 
handelt,  so  schnell  als  möglich  fernliegende  Eisen- 
bahnpunkte durch  Infanterie  zu  besetzen. 

In  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika 
ist  es  dem  Hauptmann  Thompson  nach  längeren 
Versuchen  gelungen , ein  Zweirad  zum  Auslegen 
des  Drahtes  für  Feldtelegraphenleitungen  ein- 
zurichten. Dabei  war  die  Schwierigkeit  zu  über- 
winden, den  Draht  selbsttätig  glatt  von  den  Rollen 
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ablaufen  zu  lassen  utid  wieder  auf  dieselben  beim 
Hückbau  der  Linie  aufzuwickeln.  Beides  wird  bei 
gewöhnlicher  Fahrgeschwindigkeit  ausgeführt.  Zum 
Aufrollen  inufs  der  Haspel  für  die  entgegengesetzte 
Drehung  eingestellt  werden. 

Leo  Kamm,  ein  in  London  wohnender 
Deutscher,  hat  für  den  gleichen  Zweck  ein  Zweirad 
hergerichtet.  Es  ist  mit  zwei  bis  drei  Rollen 
von  10  cm  Durchmesser  ausgerüstet,  deren  jede 
etwa  1,6  km  Leitungsdraht  trägt.  Der  Draht 
läuft  über  ein  Rad,  das  mit  einem  telegraphischen 
Aufnahmeapparal  verbunden  ist.  Durch  seine 
Drehung  vermittelt  dieses  Rad  das  Abwickeln  und 
Niederlegen  des  Drahtes  auf  den  Erdboden.  Kurz 
vor  Beendigung  des  Abhaspelns  einer  Rolle  wird 
der  Radfahrer  durch  ein  Glockensignal  hiervon 
benachrichtigt.  Der  Radfahrer  kann  jederzeit 
während  des  Auslegens  mit  der  Ausgangsstation 
sprechen,  wenn  er  absteigt  und  einen  mitgeführten 
Endcontact  in  den  Boden  steckt.  Das  ist  wichtig 
für  Vorposten-Telegraphenleitungen,  um  wichtige 
Beobachtungen  sofort  der  Feldwache  mittheilen 
zu  können.  DieDrahtlegevorrichtungwiegt3, 1 75  kg. 
Im  Lager  von  Aldershot  soll  dieses  Telegraphen- 
Zweirad  bei  den  vorjährigen  Manövern  mit  Erfolg 
benutzt  worden  sein.* 

ln  Frankreich  hat  der  Hauptmann  Charollois 
beim  Auslegen  des  Drahtes  für  die  von  ihm  er- 
fundene Feld -Fernsprech  leilung  ein  von  ihm  in 
ähnlicher  Weise  eingerichtetes  Zweirad  mit  gutem 
Erfolg  angewendet.  Der  dünne  Lcitungsdraht  ist 
ein  blanker  Kupferdraht  mit  Stahldrahtseele,  der 
ohne  jeden  Schulz  auf  dem  Boden  ausgelegt  wird. 
Da  diese  Fernsprechleitungen  vorzugsweise  im 
Sicherungsdienst  Verwendung  finden,  wobei  es  in 
der  Regel  auf  ein  schnelles  Herstellen  der  Leitung 
ankommt,  so  brachte  dies  den  Gapt.  Charollois 
auf  den  Gedanken , das  Zweirad  zum  Auslegen 
des  Drahtes  zu  verwenden,  nachdem  vorher  Fufs- 
soldatcn  mit  Tornisterstation  das  Auslegen  besorgt 
hatten.  Wie  Kamm  hat  auch  er  seine  Leitung 
so  eingerichtet,  dafs  der  Ausleger  an  jeder  Stelle 
unterbrochen  und  nach  dem  Verbinden  des  in  die 
Erde  gesteckten  Seitengewehrs  mit  dem  Fernsprecher 
durch  ein  Verbindungskabel  mit  der  rückwärtigen 
Station  gesprochen  werden  kann.  — 

Die  vorstehenden  Darstellungen  werden  genügen, 
um  die  Nutzbarkeit  und  Anpassungsfähigkeit  des 
Fahrrads  an  gegebene  Gebrauchsverhältnisse  des 
Felddienstes  erkennen  zu  lassen.  Allerdings  wird 
die  Frage,  wie  sich  das  Fahrrad  im  Kriege,  im 
besonderen  im  Kampfe  oder  Gefecht  bewähren 
wird,  in  welchem  Grade  es  verletzlich  ist  und 
seine  Benutzbarkeit  darunter  leidet,  im  Friedens- 
dienste sich  kaum  erschöpfend  beantworten  lassen. 
Während  z.  B.  die  Einen  den  Prefsluft-Gummireifen 
für  zu  empfindlich  für  den  Feldgebrauch  halten,  sind 

* .Archiv  für  Post  und  Telegraphie*,  Heft  6 
März  1897. 
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Andere  der  entgegengesetzten  Ansicht.  Immerhin 
würde  es  freudig  begröfst  werden,  wenn  es  ge- 
länge, den  Gummireifen  durch  einen  gleich  elasti- 
schen Metallreifcn  zu  ersetzen , was  ja  schon 
seit  Jahren,  allerdings  ohne  befriedigenden  Erfolg, 
versucht  worden  ist.  Ohne  Zweifel  wird  der  längere 
Friedensgebraucb  neben  manchen  Verbesserungen 
auch  über  jene  Bedenken  noch  mancherlei  Auf- 
klärung bringen.*  Im  übrigen  aber  darf  nicht 
vergessen  werden,  dafs  es  kein  unzerstörbares 
Kriegsgeräth  giebt  und  jemals  geben  wird.  Es 
ist  ja  auch  Zweck  des  Krieges,  die  feindlichen 
Streitmittel  zu  zerstören!  Man  darf  über  der  Sorge 
um  ihre  Erhaltung  nicht  den  Nutzen  übersehen, 
den  sie  uns  gewähren.  Je  gröfser  dieser  Nutzen 
ist,  um  so  mehr  darf  ihm  geopfert  werden.  — 

Der  bisherige  Entwicklungsgang  des  Fahrrads 
berechtigt  zu  der  Annahme,  dafs  derselbe  noch 
immer  weitere  Fortschritte  machen  und  den  Ver- 
wendungsbereich des  Fahrrads,  sei  es  als  Zwei- 
oder Dreirad , ein-  oder  mehrsitzig , immer  mehr 
erweitern  wird.  Besonders  fruchtbar  in  Erfin- 
dungen dieser  Art,  wenngleich  sie  deutschem 
Geschmack  und  deutschen  Verhältnissen  nicht 
immer  entsprechen,  sind  die  Amerikaner.  Indessen 
auch  bei  uns  gleicht  das  Fahrrad  bereits  dem 
* Mädchen  für  Alles“.  Die  Reichspost  schickt  ihre 
Boten  auf  dem  postgelb  gestrichenen  Fahrrad  durch 
Stadt  und  Land,  von  Ort  zu  Ort;  die  Briefkasten 
der  verschiedenen  Privatpostanstalten  Berlins  werden 
von  Radfahrern  geleert;  Dienstmänner  befördern 
auf  dem  Dreirad  Gepäckstücke  aller  Art;  Zeitungs- 
verleger und  Geschäfte  lassen  mittels  Dreiräder 
ihren  Geschäftsverkehr  vermitteln  — kurzum : 
der  Fahrradbau  wird  auch  in  Zukunft  noch  eine 
lohnende  Industrie  in  Deutschland  bleiben.  Nur  das 
wäre  im  Interesse  unserer  Ausfuhr  zu  wünschen, 
dafs  sie  nicht  so  üppig  ins  Kraut  sebiefsen  möchte, 
wie  es  in  Amerika  geschehen  ist. 

Der  dort  ausgearteten  Ueberproduclion  mufsle 
unausbleiblich  der  Rückschlag  folgen , der  zum 
Kampf  ums  Dasein  zwang.  Um  dem  drohenden 
Krach  vorzubeugen,  machte  man  die  gröfsten  An- 
strengungen, auf  dem  deutschen  Markte  festen 
Fufs  zu  fassen.  Die  Amerikaner  werden  darin 
durch  den  niedrigen  Eingangszoll  von  2 Vs  bis 
3 Vs  für  das  Rad  insofern  besonders  begünstigt, 
als  von  deutschen  Rädern  in  Amerika  35  % ihres 
Werthes  an  Einfuhrzoll  erhoben  wird.**  Um  schneller 

* Im  Frühjahr  d.  .1.  hat  in  Nordamerika  ein 
(iifanterieollizier  mit  zwei  Unteroffizieren  zur  Erprobung 
der  Leistungsfähigkeit  des  Fahrrads  den  Weg  vom 
Fort  Omaha  nach  Chicago  und  zurück,  zusammen 
184.6  km,  in  jedesmal  acht  Tagen  auf  dem  Fahrrad 
zurückgelegl.  Jeder  Radfahrer  hatte  22,5  kg  Gepäck. 
Die  Beschaffenheit  der  gewällten  Wege  war  nach  einer 
vorangegangenen  18  tägigen  Regenzeit  die  denkbar 
schlechteste.  Die  gemachten  Erfahrungen  sollen  zu  der 
Ucltcrzeugung  geführt  haben,  dafs  nur  loser  Sand  ohne 
jeden  Pflanzen  wuchs  und  unzusammenhängendcrSchnee 
dem  Radfahrer  ein  unüberwindliches  Hindernifs  sind. 

**  .Stahl  und  Kissen“  1897,  Seile  869. 
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mit  ihren  Fabricalen  in  Deutschland  bekannt  zu 
worden,  wufsten  amerikanische  Firmen  und  ihre 
Vertreter  in  Deutschland  für  eine  Fahrradausstellung 
in  Berlin  mit  solchem  Erfolge  Stimmung  zu  machen, 
dafs  dieselbe  thatsächlich  Anfang  März  d.  J.  er- 
öffnet wurde,  obgleich  der . Verein  deutscher  Fahrrad- 
fabricanlen“  die  Betheiligung  ablehnte.  Die  Aus- 
stellung ist  daher  nur  von  deutschen  Händlern 
beschickt  worden.  Im  ganzen  waren  etwa  GO  ver- 
schiedene Räder  ausgestellt,  unter  diesen  waren 
35  deutschen,  25  ausländischen  und  von  den 
letzteren  allein  18  amerikanischen  Ursprungs. 
Die  Umstände,  unter  denen  die  Ausstellung  zu- 
stande kam,  erklären  es  zur  Genüge,  weshalb 
deutsche  Räder  bester  Art  dort  überhaupt  nicht 
vertreten  waren.  Das  war  vorauszusehen  und 
von  den  Ausstellern  amerikanischer  Räder  be- 
sonders gern  gesehen  worden.  In  deutschen 
Kreisen  durfte  man  daher  mit  Recht  befürchten, 
dafs  die  minderwerthen  deutschen  Räder  gegen 
die  amerikanischen,  die  natürlich  das  Beste  dar- 
stellten, was  ihre  Fabricanlen  zu  liefern  vermochten, 
in  unvortheilhafler  Weise  abstechen  würden.  Da 
aufserdem  die  Amerikaner  es  an  anmafsender 
Reklame  nicht  fehlen  liefsen  und  kühn  behaupteten, 
dafs  nur  sie  allein  vornehme  und  elegante  Ma- 


schinen bauen  könnten,  so  mufslc  man  darauf 
! gefafst  sein,  dafs  der  Absatz  deutscher  Räder 
j einen  empfindlichen  Rückschlag  erleiden  würde. 

Die  Ausstellung  war  unter  allen  diesen  Umständen 
! für  Deutschland  zwar  ein  ganz  verfehltes  Unter- 
nehmen, aber  sie  hat  doch  das  Gute  gehabt,  dafs 
■ sie  den  augenfälligen  Beweis  für  die  Grundlosigkeit 
der  deutschen  Befürchtungen  lieferte.  Die  Mehr- 
zahl der  amerikanischen  Räder  war  in  Form  und 
Bauart  so  plump  und  so  geschmacklos,  dafs  selbst 
dem  Auge  des  Laien  der  für  deutsche  Räder  vor- 
'<  theilhafte  Unterschied  zwischen  ihnen  und  diesen 
auffallen  mufste.  Selbst  die  deutsche  Mittelwaare 
braucht  den  Wettbewerb  mit  »len  berühmtesten 
amerikanischen  Maschinen  nicht  zu  scheuen.  Dem 
Auge  des  Fachverständigen  konnte  es  aufserdem 
nicht  entgehen,  dafs  die  amerikanischen  Räder, 
ihrer  schwachen  Bauart  wegen , besonders  im 
Rahmenwerk,  für  deutsche  Verhältnisse  und  nament- 
lich für  unsere  Verkehrszwecke  nicht  geeignet  sind. 

Alles  in  Allem  darf  man  behaupten,  dafs  der 
deutsche  Fahrradbau  sich  in  guten,  wenn  auch 
nicht  durchweg  in  gleich  guten,  Händen  befindet 
und  dafs  bei  der  steigenden  Nachfrage  ein  weiterer 
Aufschwung  desselben  wahrscheinlich  ist. 

./.  Ca sftter. 


Mitthcilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Zinnbestimmung  im  Weifsblech. 

l)r.  Hugo  Mastbaum  hat  ein  Verfahren  aus- 
gearbeitet, welches  sowohl  die  Langwierigkeit  der  j 
alten  Methode  * als  auch  die  Uebelstände  des  von  ! 
Professor  Lunge  empfohlenen  Chlorverfahrens** 
vermeidet.  Nach  dem  neuen  Verfahren  wird 
Weifsbloch  durch  einige  Minuten  langes  Kochen  j 
mit  Salzsäure  von  8 bis  10  96  HCl  vollständig 
entzinnt,  ohne  dafs  verhältiiifsinäfsig  beträchtliche 
Mengen  von  Eisen  in  Lösung  gehen. 

Man  digerirt  gewöhnlich  25  g dos  mäfsig  zer-  j 
kleinerten  Materials  einigemal  je  fünf  Minuten  i 
lang  mit  je  50  cc  10 procentiger  Salzsäure  in  einem 
Becherglase  bei  Siedehitze  und  giefst  die  zinn- 
haltige Lösung  in  einen  Kolben  ab.  An 

dem  Aussehen  der  Schnitzel  erkennt  man  leicht, 
wann  die  Entzinnung  vollständig  ist;  meist  sind 
schon  zwei , immer  höchstens  vier  Behandlungen 
genügend.  Die  Lösung  ist  farblos  und  braucht, 
da  sie  Kohle  nicht  enthält,  nicht  liltrirt  zu  werden. 
Von  der  zur  Marke  aufgefüllten  Flüssigkeit  bringt 

* V©rgl.  „Stuhl  und  Eisen“  1895,  Seite  834. 

**  Ebenda  Seite  838. 


na  w 

man  50  cc  in  ein  100-cc-Kölbchcn,  setzt  Ammoniak 
hinzu,  bis  eben  Zinnoxydulhydrat  auszufallen  an- 
fängt, fügt  10  cc  starkgelbes  Schwefelammonium 
hinzu,  schüttelt  um  und  füllt  auf. 

50  cc  des  Filtrates,  entsprechend  2,5  g Aus- 
gangsmaterial , werden  im  Erlenmeyerkolben  mit 
Wasser  verdünnt  und  bis  zur  vollständigen  Aus- 
füllung des  Zinnsulphids  mit  Essigsäure  versetzt; 
man  läfst  gut  absutzen , am  besten  bis  zum  fol- 
genden Tage,  und  bringt  mit  Hülfe  einer  lOproc. 
Lösung  von  Ammoniumacetat  auf  das  Filter. 

Da  man  statt  Kaliumsulphid  Ammoniurasulphid 
angewendet  hat,  was  wegen  der  Abwesenheit  von 
Kupfer  durchaus  angängig  ist,  kann  man  sich 
das  Auswaschen  auf  dem  Filter  ersparen,  man 
kann  auch,  da  ja  überhaupt  glühbeständige  Dinge 
aufser  der  Zinnverbindung  nicht  in  »1er  Lösung 
vorhanden  sind,  die  50  cc  derselben  direct  im 
Porzellantiegel  oindampfen  und  weiter  behandeln, 
indessen  ist  die  Ausfällung  mit  Essigsäure  vorzu- 
ziehen. Den  scharf  getrockneten  Niederschlag  bringt 
man  mit  dem  Filter  in  den  Tiegel  und  glüht,  bis 
die  Asche  weif»  ist,  bezw.  wiederholt  das  Glühen 
unter  Zusatz  von  etwas  Ammoniumcarbonat. 

(„ZeiUchrift  für  angewandte  Chemie*  1S97,  Seite  :U0.) 
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Die  Reform  der  Unfallversicherung:. 


Der  Reichstag  hat  seine  diesmalige  Tagung 
geschlossen,  ohne  die  Novelle  zu  den  Unfall  Ver- 
sicherungsgesetzen erledigt  zu  haben.  Der  bei 
weitem  gröfsle  Theil  der  deutschen  Industrie 
wird  darüber  nicht  böse  sein ; denn  durchweg 
ist  man  mit  der  gegenwärtigen  Lage  der  Ver- 
waltung der  Unfallversicherung  durchaus  zufrieden 
und  wünscht  gar  keine  Aenderungen.  Indefs 
die  verbündeten  Regierungen  werden  von  der 
einmal  eingeleiteten  Revision  nicht  ablassen  und 
so  kann  man  denn  sicher  sein,  dafs  in  einer 
der  nächsten  Tagungen  die  Unfallversicherungs- 
novelle wieder  beim  Reichstage  erscheinen  wird. 
In  welcher  Form  sie  eingebracht  werden  wird, 
ist  natürlich  jetzt  noch  zweifelhaft.  Dafs  sie 
aber  die  Gestaltung  erhalten  wird,  welche  ihr 
die  Reichstagscommission  gegeben  hat,  ist  nicht 
sehr  wahrscheinlich. 

Das  gilt  in  erster  Linie  von  den  Ausdehnungen 
der  Unfallversicherungspflicht,  welche  die 
Commission  beschlossen  hat.  Die  Vorlage  der 
verbündeten  Regierungen  hat,  wie  bekannt  ist, 
eine  ganze  Menge  von  Neuversicherungen  in  Aus- 
sicht genommen,  so  auch  hauptsächlich  die  Ver- 
sicherung der  häuslichen  und  anderen  Dienste,  zu 
denen  versicherte  Personen  neben  der  Reschäftigung 
im  Betriebe  von  ihren  Arbeitgebern  oder  von  deren 
Beauftragten  herangezogen  werden  können.  Die 
Reichstagscommission  hat  geglaubt,  eine  principielle 
Neuerweiterung  der  Unfallversicherung  in  die  Vor- 
lage aufnehmen  zu  sollen.  Bekanntlich  hatte  die 
Reichsverwaltung  im  Juni  1894  im  Reichsanzeiger 
einen  Gesetzentwurf  veröffentlicht,  der  sich  auf  die 
Ausdehnung  der  Unfallversicherung  auf  das  Hand- 
werk bezog.  Von  seilen  des  Handwerks  seihst 
wurde  damals  gegen  die  Ginbeziehung,  vornehm- 
lich mit  Rücksicht  auf  die  entstehenden  Kosten, 
Einspruch  erhoben.  Da  auf  diesem  Wege  bisher 
nicht  weiter  vorgegangen  ist,  so  glaubte  die  Reichs- 
tagscommission, einzelne  llandwerkszweige,  wie 
die  sä  in  ml  liehen  gewerblichen  Brauereien, 
Schlosser-  und  Schmiedehandwerk,  das  gesammte 
Fleischergewerbe  u.  s.  w.  versicherungspflichtig 
machen  zu  müssen.  Es  ist  keine  Frage,  dafs 
allgemein  angenommen  wird,  diese  Handwerks- 
zweige hätten  eine  verhältnifsmäfsig  grüfsere  Unfall- 
gefahr. Man  mufs  aber  immer  betonen,  dafs  über 
diese  Unfallgefahr  eine  Statistik  absolut  nicht  vor- 
liegt. Der  Hauptgrund  aber,  welcher  gegen  den 
Entwurf  der  Reichsverwaltung  vom  Jahre  1894 
geltend  gemacht  wurde,  bestand  darin,  dafs  die 
Ausdehnung  der  Unfallversicherung  erst  dann 
zweekmäfsig  erscheinen  kann,  wenn  durch  eine 
Statistik  über  die  Frage  nähere  Aufklärung  ver- 
schafft ist,  ob  die  Vortheile,  welche  die  Unfall- 
versicherung mit  sich  bringt,  auch  mit  den  Kosten 


derselben  in  Einklang  stehen.  Die  Industrie  könnte 
sich  ja  die  Zuziehung  des  Handwerks  zu  den 
Berufsgenossenschaften  gefallen  lassen,  aber  sie 
würde  es  nie  verantworten  können,  zu  dieser  Zu- 
ziehung beigetragen  zu  haben,  wenn  sich  etwa 
später  heraussteilen  sollte,  dafs  das  Handwerk 
mehr  zu  den  Kosten  leisten  müfstc,  als  es  Vortheile 
von  der  Versicherung  hat.  Deshalb  wird  jedesmal, 
wenn  ein  Handwerkszweig  in  die  Unfallversicherung 
einbezogen  werden  soll,  die  Forderung  wiederholt 
werden  müssen,  es  solle  erst  eine  Unfallstatistik 
für  diesen  Gewerbszweig  veranstaltet  werden.  Es 
ist  aber  auch  wenig  Aussicht  vorhanden,  dafs  die 
Reichstagscommission  mit  dieser  Thätigkeit  hei 
der  nun  zu  erwartenden  Vorlage  der  verbündeten 
Regierungen  Erfolg  haben  wird.  Denn  die  Ver- 
treter der  verbündeten  Regierungen  haben  in  der 
Commission  zu  den  meisten  dieser  Ausdehnungen 
erklärt,  sie  könnten  sie  nicht  billigen.  Weshalb, 
liegt  klar  auf  der  Hand.  Die  Reichsverwaltung 
will  von  ihrem  Plane  der  Einbeziehung  des  Hand- 
werks in  die  Unfallversicherung  nicht  lassen. 
Wenn  nun  diejenigen  Handwerkszweige,  welche 
eine  verhältnifsmäfsig  gröfsere  Unfallgefahr  auf- 
weisen, vorweg  in  die  Unfallversicherung  ein- 
bezogen würden,  so  würde  der  Grund  für  die 
Ausdehnung  auf  das  gesammte  Handwerk  an  Ge- 
wicht stark  verlieren.  Die  Reichsverwaltung  will 
sich  eben  nicht  die  Rosinen  aus  ihrem  Kuchen 
nehmen  lassen,  und  so  ist  denn  zu  erwarten, 
dafs  die  nächste  Novelle  der  Unfallversicherung 
auf  diese  Seite  der  Thätigkeit  der  Commission 
kaum  oder  nur  in  ganz  verschwindend  seltenen 
Fällen  Rücksicht  nehmen  wird. 

In  anderen  Punkten  hat  sich  zwischen  der 
Reichstagscommission  und  den  verbündeten  Re- 
gierungen manches  Compromifs  erzielen  lassen. 
Aus  ihnen  würden  also  nicht  mehr  solche  Schwie- 
rigkeiten zu  erwarten  sein  wie  früher.  Lediglich 
der  Umstand,  dafs  der  Reichstag  nicht  imstande 
gewesen  ist,  die  beiden  VersicherungsnoveUen, 
welche  ihm  in  der  letzten  Tagung  zugegangen 
waren , in  Angriff  zu  nehmen,  würde  die  ver- 
bündeten Regierungen  bestimmen,  vielleicht  in  der 
nächsten  Tagung  zuerst  das  mehr  brennende  In- 
validenversicherungsgesetz einzubringen  und  die 
Unfallversicherungsnovelle  vorläufig  zurückzuslellen. 
Von  offieiöser  Seite  ist  auf  diese  Möglichkeit  auch 
schon  aufmerksam  gemacht  worden.  Zu  den 
Punkten,  welche  zu  Meinungsverschiedenheiten 
zwischen  der  Reichsverwaltung  und  der  Mehrheit 
der  Reichstagscommission  Anlafs  gaben,  gehören 
die  Fragen  der  Garenzzeit  und  der  Beschränkung 
der  Thätigkeit  des  Reiohsversicherungsamtes.  Be- 
züglich der  letzteren  ist  eine  Einigung  erzielt 
worden,  bezüglich  der  ersteren  nicht. 
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Schon  in  den  ersten  achtziger  Jahren,  als  die 
verschiedenen  Entwürfe  zum  Unfallvcrsicheruugs- 
geselz  zur  Beralhung  und  Erörterung  gelangten, 
war  eine  der  wichtigsten  Streitfragen  die,  ob  man 
überhaupt  eine  Carenzzeit  einführen  sollte  oder  i 
nicht.  Eine  kleine  Anzahl  von  Reichst  agsabgeord- 
iiolen  wollte  die  Carenzzeit  ganz  beseitigt  haben 
und  zwar  deshalb,  weil  dann  die  gesaintnlen  Un- 
fälle den  Berufsgenossenschaften  zur  Last  gefallen 
wären.  Die  Mehrheit  des  Reichstags  entschied  1 
sich  für  eine  13  wöchige  Carenzzeit  und  zwar  aus 
ganz  bereinigten  Gründen.  Ein  Hauptgrundsatz 
des  Unfallversicherungsgesetzes  ist.  dafs  die  Arbeit- 
geber allein  die  Kosten  der  Versicherung  tragen 
und  dafs  jeder  Unfall,  mit  Ausnahme  des  vorsätz- 
lich herbeigeführten,  eine  Entschädigung  erfahren 
soll.  Danach  ist  also  sicher,  und  ist  durch  die 
l’raxis  ja  in  aufserordentlich  vielen  Fällen  bestätigt, 
dafs  von  den  Arbeitgebern  auch  solche  Unfälle 
entschädigt  werden,  welche  durch  die  Schuld  der 
Arbeiter  herbeigeführt  sind.  Nun  wäre  es  einer 
solchen  Eventualität  gegenüber  geradezu  leicht- 
sinnig gewesen,  die  Arbeiter  von  jeglicher  Be- 
lastung, die  aus  den  Unfällen  entsteht,  zu  befreien; 
da  man  sie  aber  nicht  im  Gesetze  selbst  zu  den 
Kosten  heranziehen  wollte,  so  blieb  nichts  Anderes 
übrig,  als  ihnen  zu  2/g  die  Unfälle  zuzuschieben, 
welche  in  den  ersten  13  Wochen  nach  dem  Ein- 
tritt noch  nicht  zur  Erledigung  gelangt  sind.  Auch 
mufste  man  sich  sagen,  dafs,  da  die  Kranken- 
kassen in  viel  gröfserer  Anzahl  vertreten  sind, 
als  die  rentenfeststellenden  Organe  der  Berufs- 
genossenschaften, die  ersteren  viel  besser  in  der 
Lage  sind,  die  leichteren  Unfälle  zu  behandeln 
als  die  letzteren.  Trotzdem  machte  sich  auch 
jetzt  in  der  Reichstagscommission  eine  Strömung 
gellend,  welche  überhaupt  die  (Karenzzeit  ab-  | 
geschall'l  wissen  wollte;  sie  kam  zu  keinem  Er-  | 
folge.  Indcfs  trat  eine  andere  Richtung  auf,  welche  j 
die  Dauer  der  Carenzzeit  vermindern  wollte  und 
zwar  von  13  auf  4 Wochen.  Es  war  dies  nichts 
weiter  als  eine  Bestrebung  auf  Entlastung  der 
Arbeiter  und  der  Krankenkassen.  Die  Reichstags- 
commission nahm  einen  darauf  bezüglichen  Be- 
sch lufs  sogar  in  erster  Lesung  an.  Als  jedoch 
die  Vertreter  der  verbündeten  Regierung  nach- 
wieseu,  dafs  damit  den  Berufsgenossenschaften 
kolossale  Arbeiten  auferlcgl  werden  würden,  schlug  j 
die  Stimmung  in  der  Commission  um.  Die  Ver-  ! 
treler  der  verbündeten  Regierungen  wiesen  nach,  | 
dafs,  wenn  die  4 wöchige  Carenzzeit  bestanden  j 
hätte,  im  Jahre  1895  statt  der  insgesammt  zur 
Entschädigung  gelangten  34  800  Unfälle  etwa  j 
76000  und  statt  der  7400  Unfälle  mit  vorüber- 
gehender Erwerbsunfähigkeit  gar  48  000  zur  Ent- 
schädigung hätten  gelangen  müssen.  Selbst  wenn, 
was  noch  gar  nicht  sicher  ist,  die  finanzielle  Be- 
lastung für  die  Berufsgenossenschaften  aus  einer  I 
solchen  Kürzung  der  Carenzzeit  keine  bedeutende 
sein'  würde,  so  würde  doch  die  Feststellung  aller 


auf  die  Unfälle  bezüglichen  Thatsachen  bei  einer 
solchen  Vermehrung  eine  Arbeit  erfordern,  welche 
namentlich  nicht  von  den  in  den  Ehrenämtern 
der  Berufsgenossenschaften  thätigen  Männern  ver- 
langt werden  kann.  Man  vergifst  leider  nur  zu 
leicht  den  Unterschied  zwischen  Krankenkassen 
und  Berufsgenosscnschaflen,  und  dafs  bei  den 
Krankenkassen  meist  bezahlte  I/eute  entscheiden, 
während  in  den  Berufsgenossenschaften  das  Ehren- 
amt überwiegt.  Die  Mehrheit  der  Reichstags- 
commission sah  auch  ein,  dafs  sie  so  nicht  zum 
Ziele  gelungen  würde,  und  schlug  deshalb  als 
Compromifs  folgenden  Weg  vor:  Die  Carenzzeit 
sollte  nicht  in  ihrer  Dauer  beschränkt  werden, 
indefs  sollten  die  Krankenkassen  für  alle  Auf- 
wendungen, welche  sie  für  die  Unfälle  zwischen 
der  t.  und  13.  Woche  hätten,  durch  die  Erstattung 
des  Krankengeldes  für  diese  Zeit  seitens  der  Be- 
rufsgenossenschaften entschädigt  werden.  Ein 
dahin  gehender  Antrag  ist  auch  in  das  Gesetz 
aufgenommen  worden,  aber  ob  er  Aussicht  auf 
Erfolg  für  spätere  Zeiten  hat,  ist  doch  recht  zweifel- 
haft. Es  ist  keine  Frage,  dafs,  wenn  eine  solche 
Regelung  Platz  grille,  davon  nicht  blofs  das  Ge- 
werbe im  engeren  Sinne,  sondern  auch  die  Land- 
wirthschaft  betroffen  werden  miifste.  Der  Land- 
wirthschaft  in  der  gegenwärtigen  Zeit  neue  Lasten 
auferlegen,  wird  doch  aber  tatsächlich  Niemand 
wollen.  Auch  kommt  hinzu,  dafs,  wenn  die  Be- 
rufsgenossenschaften von  einer  solchen  neuen  Last 
betroffen  werden  würden,  der  Durchführung  einer 
an  sich  wünschenswerten  Mafsnahme,  nämlich 
der  Ausdehnung  der  Krankenversicherung  für  die 
Landwirtschaft,  entgegengewirkt  würde.  Es  ist 
nämlich  durchaus  nicht  überall  im  Reiche  für  die 
Land  wirthschaft  die  Kranken  Versicherung  vorhanden. 
Diese  kann  durch  Ortsslalut  eingeführt  werden. 
Wenn  nun  die  landwirtschaftlichen  Arbeitgeber 
aus  der  Unfallversicherung  noch  mehr  belastet 
würden,  so  würden  sie  sich  voraussichtlich  mehr 
noch  als  jetzt  dagegen  wehren,  weitere  Lasten 
aus  einer  neuen  Versicherung  zu  übernehmen. 
Es  scheint  uns  also,  als  wenn  die  Beschlüsse  der 
Reichstagscommission  bezüglich  der  Garenzzeil 
auch  in  späteren  Jahren  keine  Aussicht  auf 
Erfolg  hätten. 

ln  anderer  Richtung  wäre  cs  allerdings  ganz 
wünschenswert,  dafs  die  Reichslagscommission 
mit  ihrem  ersten  Vorgehen  Recht  behielte,  und  hier 
ist  auch  die  Wahrscheinlichkeit  dazu  vorhanden. 
In  dem  Entwurf  der  verbündeten  Regierungen 
war,  wie  erinnerlich  sein  wird,  eine  grofsc  Be- 
schränkung der  Thäligkeil  des  Reichs- 
versicherungsamtes vorgesehen.  Gegen  die 
Entscheidungen  der  Schiedsgerichte  ist  nämlich 
gegenwärtig  der  Recurs  an  das  Reichs- 
versicherungsamt in  allen  Fällen  zugelassen, 
ausgenommen  diejenigen,  in  denen  es  sich  um 
den  Ersatz  der  Kosten  des  Heilverfahrens  und 
der  Beerdigungskosten,  oder  um  die  für  die  Dauer 
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einer  voraussichtlich  vorübergehenden  Erwerbs- 
unfähigkeit zu  gewährende  Rente  handelt.  Nach 
der  Vorlage  der  verbündeten  Regierungen  sollten 
aufserdem  die  Fragen,  ob  und  in  welchem  Grade 
eine  Verminderung  der  Erwerbsfähigkeil  eingetreten 
ist  oder  fortbesteht,  oder  ob  die  Berechnung  des 
Jahresarbeitsverdienstes  auf  einer  thatsächlichen 
Unrichtigkeit  beruht,  nicht  zum  Gegenstand  eines 
Recurses  gemacht  werden  können.  Die  Regierung 
begründete  ihr  Vorgehen  init  der  allerdings  offen- 
kundigen Thatsache,  dafs  die  Zahl  der  Recurse 
beim  Reichsversicherungsamt  sich  ganz  enorm 
gesteigert  hätte;  von  1U1>5  im  Jahre  1887  waren 
sie  auf  1)273  im  Jahre  1896  angewachsen.  Schon 
als  nach  der  Einbringung  der  Vorlage  im  Reichs- 
tage dieser  Vorschlag  bekannt  wurde,  erhob  sich 
fast  in  der  ganzen  Industrie  dagegen  eifriger  Wider- 
spruch, und  zwar  aus  dem  ganz  einfachen  aber 
sehr  schwerwiegenden  Grunde,  dafs,  wenn  dem 
Reichsversicherungsamt  diese  Recurse  entzogen 
würden,  die  Einheitlichkeit  der  Rechtsprechung 
darunter  beträchtlich  leiden  müfsle.  Die  Reichs- 
tagscommission hat  in  diesem  Punkte  ganz  ver- 
ständig gehandelt  und  zuerst  überhaupt  die  Ver- 
minderung der  Thätigkeit  des  Reichsversichcrungs- 
amtes  abgelehnt.  Man  wollte  der  centralistischen 
Tendenz  des  Reichsversicherungsamtes  keinen  Ab- 
bruch thuu  lassen,  und  wenn  man  erwägt,  dafs 
sowohl  Arbeitgeber  als  auch  Arbeiter  mit  der 
Thätigkeit  des  Reichsversicherongsamles  zufrieden 
sind,  so  kann  man  wohl  begreifen,  dafs  der  Wider- 
stand gegen  die  Abbröckelung  der  Recurslhätig- 
keit  des  Reichsversicherungsamtes  ganz  zähe  war. 


i 


! 


Wir  wollen  hier  nicht  darauf  eingchen,  ob  die 
Vermuthungen  richtig  sind,  dafs  dieser  Vorschlag 
in  der  Vorlage  der  verbündeten  Regierung  darauf 
zurückzuführen  ist,  dafs  das  Reichsamt  des  Innern 
die  Ausdehnung  des  ihm  unterstellten  Reichs- 
versicherungsamtes nicht  gerne  sah.  Jedenfalls 
kann  einem  solchen  Anwachsen  der  Recurslhätigkeil 
dadurch  Rechnung  getragen  werden,  dafs  neue 
Kräfte  für  das  Reichsversicherungsamt  angestellt 
werden,  wie  dies  ja  auch  in  den  letzten  Jahren 
in  den  verschiedenen  Etats  der  Fall  gewesen  ist. 
Die  Vertreter  der  verbündeten  Regierungen  anderer- 
seits heharrten  darauf,  dafs  ihnen  in  irgend  einer 
Weise  ein  Entgegenkommen  gezeigt  würde,  und 
so  ist  man  denn  zu  der  Einigung  gekommen,  in 
den  Fällen,  in  welchen  für  die  Erwerbsunfähigkeit 
zwar  eine  Rente,  aber  nur  bis  zum  Betrage  von 
25  fo  zugesprochen  ist,  an  Stelle  des  Recurses 
die  Revision  eintreten  zu  lassen.  Die  Revision 
sollte  dann  genau  nach  dem  Muster  der  Invaliditäts- 
und Altersversicherung  gestaltet  werden.  Es  ist  das 
eine  ganz  mechanische  Lösung  des  Conflicls,  und  an 
und  für  sich  ist  sie  durchaus  nicht  gut  zu  heifsen. 

Jedenfalls  darf  man  erwarten,  dafs  die  ver- 
bündeten Regierungen  bei  einer  Neubearbeitung 
der  Unfallversiclicrungsnovelle  auch  den  aus  der 
Bevölkerung  geäufserten  Wünschen  ein  Entgegen- 
kommen zeigen  werden,  und  so  dürfte  denn  zu 
hollen  sein,  dafs  auch  die  Unfallversicherungs- 
novelle schließlich  eine  Gestalt  erhält,  die  es  Den- 
jenigen, die  gegenwärtig  eine  Revision  überhaupt 
verwerfen,  noch  ermöglicht,  für  dieselbe  zu  stimmen. 


II.  Krause. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentan  meldun  gen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  austiegen. 

1.  Juli  1X97.  Kl.  19,  B 19  088.  Schieneimagcl  mit 
abnehmbarem  Kopf.  E.  Bardtholdt,  Pankow. 

Kl.  49,  N 8908.  Hebevorrichtung  für  Fallliämmer 
u.  dgl.  mit  Reibrollenantrieb.  Erik  Nyl6n,  Stockholm. 

Kl.  49,  W 12  582.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Unterlagsscheibe»,  Ringen,  Radreifen  und  Faßreifen. 
Frederick  William  Walker,  Hunslet,  Leeds,  Grafsch. 
York,  Engl. 

5.  Juli  1897.  Kl.  49,  H 18  600.  Stangenfallhammer. 
P.  W.  Hassel,  Hagen  i.  W. 

8.  Juli  1897.  Kl.  21-,  S 10354.  Zerstäulmiigs- 
diisc  für  flüssigen  Brennstoff.  Societö  Anonyme  du 
tJeneraleur  du  Temple,  39  Avenue  Carnot,  Cherbourg. 
Frankreich. 

Kl.  81,  W 12  700.  Fangvorrichtung  für  Kipp- 
wagen-Sttirzbühneii.  Gottlob  Warllinger,  Friedenau. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

28.  Juni  1897.  Kl.  49,  Nr.  76634.  Aus  einzelnen 
Metallplatlen  mit  Asbestzwischenlage  oder  dergleichen 
bestellender  Helm  für  Hammerwerke.  Wilhelm  Brenne, 
Gevelsberg  i.  W. 

Kl.  49,  Nr.  70  698.  ln  der  Mitte  verdickte  Platine 
zur  Herstellung  von  Walzschienen.  Alfred  Hütlemann, 
Köln  a.  Hli. 

Kl.  49,  Nr.  76  787.  Ziehbank  zur  Herstellung  ge- 
falzter Hlechröbren,  bei  welcher  das  vorgerichtete 
Arbeitsstück  mittels  liimlurchgefülirten  Bornes  und 
| gleichzeitig  angreifender  Rollen  selb.stthätig  zusammen- 
gerundet, gefalzt  und  ausgeruudel  wird.  F.  W.  Kutzscher 
jr.,  Schwarzenberg  i.  8. 

5.  Juli  1897.  Kl.  5,  Nr.  77  158.  Tiefbohrer  mit 
am  Obertheil  des  Bohrers  angebrachten,  seillich 
| verstellbaren  Führuugsmeilsel».  Michael  Schweiger, 
Fürth  i.  B. 

Kl.  31,  Nr.  77  2 45.  An  beiden  Seilen  ausgekehlter 
Cupolofen -Abstichstein  mit  Abflufsloch  und  nach 
hinten  verengter,  bis  zur  Mitte  reichender  Ausbohrung. 
Adolf  Werner,  Schaffhausen. 


Digitized  by  Google 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Bedeute. 


15.  Juli  1897 


598  Stahl  und  Eisen. 


Kl. +9,  Nr.  71)883.  Schmicdegehläsc  inil  von  auiseii 
alinehuihnrein  Ventil  resp.  Ventilsitz.  Otto  Schöning, 
Berlin. 

Kl.  19 , Nr.  70979.  Das  Feuer  selbstthätig  von 
Schlacken  reinigende  Sclnniedeform  mit  seitlichen 
Windzuführungcn  und  zwischen  diesen  liegender  Vor- 
richtung zum  Ahflufs  der  sich  hildeiidcn  Schlacken. 
VV.  Lindemann.  Rathenow. 

Kl.  19,  Nr.  77  140.  Kette  aus  Doppolgliedcrn  mit 
einer  Schweifsnaht.  Carl  Schlieper,  Grüne  i.  W. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  40,  Nr.  91S97,  vom  4.  Juni  1890.  F.  Dronier 
in  Paris.  Elektroden- Anordnung  bei  Apparaten  zur  ■ 
Elektrolyse  im  Schmelz/lufs. 


Die  Kathoden  und  Anoden  a b hängen  in  ab- 
wechselnden Reihen  an  Rosten  c d,  die  sowohl  unter 
sieh  als  gegen  den  Deckel  e isolirl  und  hei  i durch 
den  Rami  des  letzteren  Behufs  Zuleitung  des  elek- 
trischen Stromes  hindurehgeführt  sind. 

Kl.  18,  Nr.  92658,  vorn  8.  August  1890.  R.  A. 
Hadfield  in  Sheffield.  Verfahren  zum  Zäheinachen 
von  Manya  « stahl yüssen . 

Der  durch  Giefsen  erzeugte  Manganstahl  ist  in 
rohem  Zustande  verhältnifsmiifsig  spröde  und  hart 
und  bedarf  behufs  praktischer  Verwendbarkeit  einer 
besonderen  Behandlung,  durch  welche  er  zähe  ge- 
macht wird.  Zu  diesem  Zweck  wurde  bisher  der 
Manganstahl  zuerst  durch  Erhitzen  weich  gemacht 
und  dann  durch  Eintauchen  in  kaltes  Wasser  abge- 
schreckl.  Hierbei  entstehen  aber  im  Innern  der 
Gufsslücke  Sprünge,  die  die  Oberfläche  des  Gusses 
nicht  erreichen  und  deshalb  unenldeckl  bleiben.  Die 
Ursache  dieser  Sprünge  liegt  in  dem  geringen  Wärme- 
Icilungsvermögen  des  Manganstahls,  infolgedessen  bei 
dem  üblichen  Anwärinen  leicht  Spannungen  entstehen, 
die  die  inneren  Theile  des  Gusses  auseinanderrcifscn. 
Um  dies  zu  vermeiden,  werden  nach  dem  neuen 
Verfahren  die  Gufsstflcke  nach  dein  Putzen  in  einen 
kalten  Ofen  eingesetzt  und  dieser  ganz  langsam  an- 
gewärmt, so  dafs  die  Hitze  sich  ganz  allmählich  auf 
die  Ofenwände  und  auch  auf  die  Gufsstücke  überträgt. 
Diese  Wärmeübertragung  mufs  um  so  langsamer  vor 
sich  gehen,  je  gröfser  und  dicker  die  Gufsslücke  sind. 
Beträgt  die  Dicke  etwa  5 bis  10  cm,  so  soll  die  Er- 
wärmung nach  einer  Stunde  auf  etwa  ÜIX)",  nach 
zwei  Stunden  auf  etwa  130 " und  nach  drei  Stunden 
auf  etwa  050"  gebracht  werden.  Von  dieser  Tem- 
peratur an,  die  dem  Giilsstück  Rothglulh  ertheilt. 
kann  die  Erwärmung  schneller  — aber  nicht  höher 
als  920"  C.,  d.  Ji.  Orangegluth  — vor  sich  gehen. 
Die  Gufsstücke  werden  dann  möglichst  schnell  aus  | 
dem  Ofen  genommen  und  in  kaltem  Wasser  ah- 
gesch reckt,  wodurch  das  Zäheinachen  erreicht  ist. 


Pa  l e u t a n s p r nc  h. 

Verfahren  zum  Zfthemacheii  von  Manganstahl- 
güssen,  darin  bestehend,  dafs  man  dieselben  in  einem 
kalten  Ofen  legt  uml  diesen  allmählich  heizt,  bis  das 
Gufsstnek  die  Orangegluth  erreicht,  wonach  es  in 
kaltem  Wasser  abgeschreckl  wird. 


Kl.  1,  Nr. 91  980,  vom  I.  Mai  189(5.  Karl  .1.  Ma  yer 
in  Barmen.  Anlage  zum  Aufbereiten  von  Kohle. 

Von  der  Setzmaschine  a wird  das  gewaschene 
Grobkorngut  mit  Schlamm  und  Waschwasser  dincli 
die  Rinne  b dem  Sumpf  e zugeführt,  aus  welchem 
das  Grobkorngut  durch  das  Becherwerk  d mit  sieb- 
artig durchlochten  Bechern  in  die  Rinne  e gelangt. 


welche  sich  über  den  Ent  wässerungssümpfen /erstreckt. 
In  die  Rinne  e lliefst  aufserd  ein  aus  Rohr  <j  flüssiger 
Schlamm  aus  dem  Sumpf  h,  in  welchen  Schlamm 
und  Wasser  aus  dem  Sumpf  c übertreten.  In  den 
Sümpfen  f setzen  sich  das  Grobkorngut  und  Schlamm- 
kohlen ab,  während  das  geklärte  Wasser  durch  die 
Rinne  « der  Setzmaschine  a wieder  zulliefst.  Des- 
gleichen wird  das  geklärte  Wasser  aus  dem  Sumpf  li 
der  Setzmaschine  « wieder  zugeführt. 

Kl.  40,  Nr.  91  H96,  vom  8.  April  1896.  Robert 
Biewcnd  in  Clausthal  und  ActiengcscUschafl 
für  Zinkiudust  rie  vormals  Wilhelm  Grillu  in 
Oberhausen.  Verfahren  und  Vorrichtuny  zur  Ge- 
toinnuny  von  metallischem  Zink  aus  zinkhaltigen  (Jasen. 


Die  zinkhaltigen  Schachtofengase  werden  durch 
mehrere  mit  Koks,  Holzkohle  oder  dergl.  ausgefüllte 
Goiidcnsationskaininern  ab  geleitet,  wobei  den  Gasen 
durch  eine  Uinschaitvorrichlung  von  Zeit  zu  Zeit  ein 
der  vorherigen  Richtung  entgegengesetzter  Weg  durch 
die  Kammern  <i  b vorgesclirieben  wird.  Zur  völligen 
Gondcnsatiou  der  Zinkdämpfe  wird  hierbei  gleichzeitig 
die  jedesmal  letzte  Kammer  von  aufsen  durch  Wasser, 
Luft  oder  dergl.  gekühlt.  Einer  Abscheidung  von  festem 
Zink  in  der  gekühlten  Kammer  wird  durch  die  zeit- 
weise Umschaltung  der  Gase  vorgebeugt.  Der  Abstich 
des  verflüssigten  Zinks  erfolgt  für  beide  Kammern 
gemeinsam  bei  c. 
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Kl. 40,  Xr. 92028,  vom  28.  März  1896.  Siemens  | 
«fc  Halske  in  Berlin.  Verfahren  zur  Extraction 
von  Metallen. 

Behufs  Extraction  von  Metallen  aus  natürlichen 
pyri tischen  Erzen  durch  deren  Behandlung  hei  ge- 
wöhnlicher Temperatur  mit  Chlor  und  Lösung  der 
gebildeten  Chloride,  werden  die  ungerösteten  fein 
zertheillen  Erze  trocken  chlorirt,  wonach  die  Lösung  ' 
der  gebildeten  Chloride  durch  Wasser,  Salzsäure,  Koch- 
salzlösung, Chlorcalciumlösung  oder  andere  Flüssig- 
keiten erfolgt.  Hierbei  können  letztere  nur  bestimmte 
Chloride  lösen,  oder  es  werden  bei  folge- 
weiser Anwendung  mehrerer  Chiorirun- 
gen  verschiedene  Waschlaugen  benutzt. 
Die  erhaltenen  Chlonnetallverbindnngen 
können  zwecks  Wiedergewinnung  des 
Chlors  und  Abscheidung  des  Metalls 
elektrolysirt  werden. 


Kl.  20,  Nr.  01 427,  vom  21.  April  1890. 
Joseph  Roik  und  Paul  Piper  in 
Z a b o r z c , Ü.-S.  Seilklemmzange  für 
mechan  ische  Streckenförderung. 

Die  auf  dem  Wagen  befestigte  Klemm- 
zange « für  das  über  den  Wagen  fort- 
laufende Förderseil  b ist  auf  dem  Grunde 
ihres  Maules  mit  Vorsprüngen  versehen, 
so  dafs  das  Seil  infolge  seines  Eigen- 
gewichtes selbstlhätig  in  die  Zange  a 
sich  einlegon  kann  und  dann  von  der- 
selben  so  urnfafst  wird,  dafs  ein  Gleiten 
des  Seiles  b in  der  Zange  a nicht  statt-  ! 
finden  kann. 

Kl.  20,  Nr.  01771,  vom  30.  Aug.  1896.  Gustav  j 
Stephan  in  Weifsstein,  Reg.-Bcz.  Breslau.  Mit- 
nehmer fiir  Seilförderung. 

Auf  dem  Sei!  « ruht  lose  | 
ein  Bügel  b,  in  welchem  ein  j 
Klemmhebel  c drehbar  an-  j 
geordnet  ist,  dessen  unteres 
Ende  durch  eine  Kette  d mit  j 
dem  Förderwagen  verbunden 
ist.  Wird  demnach  das  Seil  a 
in  der  Pfeilrichtung  bewegt, 
so  findet  durch  den  zuerst 
zurückbleibenden  Klemm- 
hebel c ein  Feslklemmen  des 
Seiles  a und  dann  ein  Mit- 
nehmen des  Wagens  statt. 


Kl.  7,  Nr.  01573,  vom  26.  Juni  1895.  Fritz  } 
M e n n e i.  F.  M e n n e & Co.  in  Weidenau,  Sieg.  ( 
Walzwerk  mit  hydraulischer  Einstellung  der  Walzen. 

Das  Walzwerk  dient  zum  Walzen  feiner  Bleche 
und  hat  zwei  äul’sere  Stützwalzen  und  drei  mittlere 
dünne  Arbeitswalzen.  Die  untere  Stützwalze  a wird  j 
von  dem  Accumulator  b vermittelst  der  Kolben  c ' 
gegen  die  Überwalzen  gedrückt.  Um  diesen  Druck 
beim  Eintritt  des  Bleches  zwischen  die  Arbeilswalzen 
entsprechend  zu  erhöhen,  zweigen  von  den  Röhren  d 
Leitungen  e zu  dem  Accumulator  f ab,  der  zwei 
starr  miteinander  verbundene  Kolben  o hat  Aufser- 
deni  sind  in  den  Röhren  d Rückschlagventile  g un- 
geordnet. die  beim  Auftreten  des  höheren  Drucks 
sich  schliefsen  und  dann  den  höher  belasteten  Accu- 
mulator f zur  Wirkung  kommen  lassen.  Der  Hub 
der  Kolben  o wird  durch  eine  Stellschraube  g begrenzt. 
Haben  die  Kolben  o eilte  gewisse  Höhenstellung  er- 
reicht, so  kann  eine  weitere  Belastung  derselben 


durch  Anordnung  einer  Feder  h oder  durch  ein  Ge- 
wicht bewirkt  werden. 

Die  Zapfen  der  beiden  Stützwalzen  ragen  über 
die  Zapfen  der  drei  Arbeilswalzen  hinaus,  so  dafs 
die  durch  die  Kühlung  erstcier  bedingte  Wärmeabfuhr 
sich  in  vermindertem  Malse  und  gleichmäßig  auf  die 
Arbeitswalzen  überträgt  und  die  Hitze  der  Walzen 
die  gute  Schmierung  der  zu  kühlenden  Lager  nicht 
erschwert. 


Der  auf  der  rechten  Seite  des  Walzwerks  an- 
geordnete rostartige  Walzentisch  i hat  eine  eben- 
falls roslartige  Wippe  k.  welche  beim  Durchgang 
eines  Bleches  von  links  nach  rechts  sich  öllhet,  dann 
aber  wieder  in  die  gezeichnete  Lage  zurückfällt,  so 
dafs  das  Blech  ohne  weiteres  von  rechts  nach  links 
zwischen  die  beiden  oberen  Arbeilswalzen  geschoben 
werden  kann. 


KI.  Hl,  Nr.  91677,  vom  25.  December  1895. 
F.  W.  Th.  Hartland  und  A.  Malpas  in  Bromwich 
(Grafschaft  Stallford,  England).  Maschinen  zur  Her- 
stellung von  Gufsformen. 

Die  Modellplatte 
a ruht  verschieb- 
bar und  federnd 
auf  den  Schrau- 
benspindeln b,  die 
oben  mit  steile- 
rem Gewinde  als 
unten  versehen 
sind,  so  dafs  bei 
ihrer  Drehung 
von  der  Riem- 
scheibe c aus  der 
obere  Prefskopf  d 
schneller  ab- oder 
aufwärts  als  der 
untere  Prefskopf  c 
sich  bewegt. 
Beide  treten  in  die 
Formkästen  f y 
hinein  und  pres- 
sen hierbei  den 
Sand  fest.  Nach 
der  Pressung 
werden  die  Form- 
kästen f g nach 
oben  bezw.  unten 

von  der  Modellplatte  a entfernt,  zu  welchem  Zweck 
zwei  Handhebel  hi  vorgesehen  sind,  die  am  Unter- 
kasten f direct  und  am  überknsten  g vermittelst  Seile  n 
angreifen.  Beim  Hochgang  des  letzteren  tritt  die  unter 
der  Einwirkung  von  Federn  stehende  Formplalle  d 
aus  dem  Unterkasleu  f heraus. 
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Kl.  19,  Nr. 91  762,  vom  20.  November  1895.  Hans 
von  Gersdorff  in  Lüben,  Schles.  Schienenstofs- 
verbindung. 

Die  Enden  der  Schiene  werden  durch  Fressen 
derart  umgestaltet , dals  der  Steg  a um  seine  halbe 


Kl.  78,  Nr.  91761,  vom  20.  Juni  1896.  Eugen 
Mutzka  in  Berlin.  Wasserdichter  und  schlagwetter- 
sicherer V eher zag  für  Sprengpatronen. 

Der  Ueberzug  für  die  papiernen  Patronenhülsen 
. besteht  aus  Chromleim  oder  Gcrbsäureleim , dem 
ein  Zusatz  von  Glycerin  und  von  Permnnentweifs 
oder  anderen  Füllstoffen  gegeben  werden  kann. 


Kl.  20,  Nr.  92054,  vom  3.  Juni  1896.  Vinzeul 
Dypka  in  Chropaczow,  Kreis  Beulhen.  Seilklemm- 
zange für  Fiirdencagen . 

Am  Wagen  ist  eine  Klcmmzange  a !>efestigt, 
. deren  gegeneinander  versetzten  oberen  Schenkel  das 


Stärke  wechselseitig  aus  der  Schienenmitte  heraus- 
gedrückt, und  der  Schienenfufs  c zur  Hälfte  um  die 
Kufsstärke  hochgedrückt  und  zur  anderen  Hälfte 
ausgeklinkt  wird.  Der  Stofs  liegt  auf  der  Schwelle 
und  wird  auf  dieser  durch  2 oder  4 Nägel  gehalten. 


Kl.  49,  Nr.  91886,  vom  16.  Juli  1896.  Montagne 
Sliunn  und  R.  E.  Churchill  Shann  in  London. 
Hiegemaschine  für  beliebig  profilirte  Metallstäbe. 

Die  Maschine  ist  besonders  zum  Riegen  von 
Profileisen  für  Schiffsspanten  bestimmt  und  hat  drei 
Rollensysteme  mit  je  vier  Rollen,  die  zu  einander  in 
Form  eines  Kreuzes  gelagert  sind  und  das  Profileisen 
führen.  Die  äufseren  Rollenpaare  a b liegen  in  einem 
Rock  c,  der  vermittelst  der  Schnecke  d um  die  Zapfens 


Seil  b infolge  Drucks  des  zwischen  den  unteren 
Schenkeln  eingesetzten  Gummiklotzes  c erfassen.  Die 
Lüsung  des  Seils  erfolgt  durch  Niederdrücken  des 
Hebels  d,  welcher  die  unteren  Zangenschenkel  ver- 
mittelst Schlitze  umfafst. 


Kl.  20,  Nr.  91 848,  vom  22.  Septemlter  1896. 
Carl  Gerhold  in  Düsseldorf.  Vorrichtung  zur 
selbsttätigen  Verschiebung  der  Seiltragrolle  aus  der 
lteu'cgungsbahn  des  Mitnehmers  bei  Zugseilförderung. 

Die  federnd  in  der 
Zugseilebene  gehaltene 
und  gegen  diese  ver- 
schiebbar gelagerte  Seil- 
tragrolle f wird  unter 
Vermittlung  des  Hebel- 


r 'I. 


0 * 


/F; 


gedreht  werden  kann.  Der  Lagerhoek  f für  letztere 
dagegen  kann  sich  um  die  Zapfen  g drehen,  die  in 
dem  festen  Rock  h gelagert  sind.  Zwischen  den 
beiden  Rücken  h kann  der  die  Miltelmllcn  ik  tragende 
Schlitten  l in  den  Führungen  m vermittelst  der  , 
Schraube  n wagerecht  verschütten  werden,  während  1 
im  Schlitten  l der  Rock  o für  die  Rollen  »'  k vor-  j 
mittelst  der  Schnecke  p drehbar  ist.  Die  Rollen  a b 
werden  nicht  angelrieben,  während  die  Rollen  i k 
ihren  Antrieb  von  der  Welle  </  vermittelst  Kegelräder  j 
erhalten. 


goslänges  cd e durch  die  Milnchmcrlcisle  b des  vorüber- 
fahrenden Wagens  a nur  während  des  Vorheipussirens 
des  Mitnehmers  g aus  der  Rewegungsbahn  desselben 
verschoben. 

Kl.  40,  Nr.  91898,  vom  21.  Juni  1896.  Richard 
Schneider  in  Dresden.  Hinrichtung  zur  gleich- 
zeitigen Gewinnung  von  Itlei  und  Zink. 

Zur  Verhüttung  bleihaltiger  Zinkerze  nach  dem 
Deslillalionsverfahren  erhält  das  Rcslillirgerüls  aufser 
der  am  oberen  Ende  ungeordneten  Zinkvorlage  am 
unteren  Ende  eine  Vorlage  für  das  Blei. 
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KI.  81,  Nr.  91G78,  vom  15.  October  1896.  | 
Friedrich  Sperling  in  Berlin.  Biemscheihenform- 
tn  aschine. 

In  der  Furmplatte  a sind  mehrere  Modelle  b für  ) 
den  Riemscheiben k ranz  concentrisch  derart  gelagert, 
dals  ihre  Zwischenräume  durch  auf  Stützen  d ruhende 
Ringbleche  c abgedeckl  sind,  so  dafs  die  Formplatte  a 


wird  aus  der  Formplatte  a vermittelst  der  Stützen  f 
herausgehoben.  Zu  diesem  Zweck  ist  der  f tragende 
Bock  g durch  ein  Zahnslangengetriebe  h heb-  und 
senkbar,  während  der  Abstand  der  Stützen  f vom 
Centrum  vermittelst  der  Schrauben  h eingestellt  werden 
kann. 

KI.  10,  Nr.  92081,  vom  i.  November  1896.  | 
Julius  Qua  gl  io  in  Berlin.  Vorrichtung  zum  Ein-  j 
stam/ifen  der  Kohle  zum  Beschicken  von  Koksöfen. 

Das  Einslampfen  der  Kuhle  in  den  Beschickung«-  J 
kästen  a erfolgt  durch  die  pendelnde  Bewegung  der 


sectoren  förmig  gestalteten  Compressoren  c,  die  hierbei 
selbstthälig  auf  der  aus  dem  Behälter  » fallenden 
Beschickung  in  die  Höhe  steigen.  Zu  diesem  Zweck 
hängen  die  Compressoren  an  Stangen  h,  die  vermittelst 
des  Hebels  d hin  und  her  bewegt  werden. 

XIV., 7 


Kl.  20,  Nr.  92056,  vom  30.  Juni  1896.  Friedrich 
H e m p e I in  W aide  n b u r g i.  Schl.  Seilgabel  für 

maschinelle  Streckenför- 
derung. 

Auf  dem  am  Wagen 
starr  befestigten  Halter  a 
sind  um  den  Bolzen  b 
der  Schenkel  c und  um 
den  Bolzen  d der  Schen- 
kel e drehbar,  während 
e in  einem  Schlitz  von  c 
vermittelst  eines  Bol- 
zens i geführt  ist.  Wird 
demnach  das  Seil  zwi- 
schen die  Schenkel  ce 
gelegt,  so  dreht  es  die- 
selben um  ihre  Bolzen 
d b und  wird  dabei  fest- 
geklemmt. 


-XL 


KI.  20,  Nr.  92101,  vom  10.  October  1896.  Otto 
Franz  Kapp  in  Zwickau  i.S.  Selbsttluitige  Schmier- 
vorrichtung für  Fördericagen  rüder . 

Im  Rade  ist  auf  der  Nabe  eine  Schmierbüchse 
mit  vorschraubbaretn  Kolben  befestigt , an  welchem 
letzteren  der  mit  Sperrzähnen  versehene  Cylinder  a 


sitzt.  In  die  Zähne  desselben  greift  eine  Sperrklinke  b, 
welche  an  den  im  Spurkranz  des  Rades  gelagerten 
Bolzen  c,  der  unter  Federdruck  steht,  aiigclenkt  ist. 
Rollt  demnach  das  Rad  auf  einer  Drehscheibe , so 
wird  der  Bolzen  c nach  innen  gedrückt  und  dadurch 
der  Sclimierkolben  vorgeschraubl. 


Britische  Patente. 


Nr.  10061,  vom  12.  Mai  1896.  Thomas  Lewis 
in  l’riors  Lee  (County  of  Salop).  Hnchofengicht. 

Die  Glocke  a gleitet  mit  ihrem  Stiel  b in  einer 
Führung  c und  ist  an  dem  Gewichtshebel  d aufgehängt. 
Auf  dem  Stiel  b gleitet  ein  Gewicht  e,  welches  beim 
Senken  der  Glocke  a auf  die  in  der  Führung  c ge- 
lagerten Winkelhebel  f drückt  und  diese  dadurch 
nach  aufsen  schwingt.  Infolgedessen  werden  die  mit 
den  liebeln  f verbundenen  Klappthüren  g geschlossen. 
Unterdessen  hat  der  untere  Glockenrand  a den 
Cylinder  7i  verlassen,  so  dafs  die  Kohle  erst  nach 
Schlafs  der  Klapplhören  g in  den  Ofen  gleiten  kann. 
Die  Eröffnung  der  Klappthüren  g nach  Schlufs  der 
Glocke  a erfolgt  unter  dem  Eintlufs  der  an  g an- 
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gebrachten  Gegengewichte  i Die  tiichtwagen  o haben 
eine  um  die  Zapfen  h pendelnde  Wand  l . welche  von 
dem  Riegel  m in  der  Schlufslage  gehalten  wird. 


Slöfst  der  Riegelhchel  n beim  Anfahren  des  gefüllten 
Gichtwngens  gegen  die  geölTneten  Klapplhüren  g,  ! 
so  öffnet  sich  der  Wagen  und  sein  Inhalt  stürzt  in  \ 
die  Gicht. 


Nr. 4185,  vom  16.  Februar  1897.  M.  II.  Ga meron 
in  Dart  mouth  (County  of  Devon).  Schere  und  1 Loch- 
maschine. 

Das  Maschinengeslell  hat  auf  jeder  Seite  je  eine 
Lochmaschine,  deren  Balanciers  a durch  ein  ge- 


meinschaftliches Excenter  e angelrieben  werden.  Aul 
demselben  sitzt  ferner  der  um  die  Welle  c pendelnde 
Arm  rf.  der  an  den  beiden  unteren  Ecken  mit  je 
einer  Scheere  o für  Winkel-  und  Flacheisen  versehen  ist. 


Nr.  28  855,  vom  10.  Dccemhcr  1896.  S vetozar 
Nevole  in  Wien.  Hydraulische  Maschine  zum 
Hiegen  von  starken  lilechen. 

Die  Maschine  hat  einen  Amhofs  a mit  abgerun- 
deter Kante  und  einen  gegen  diese  unter  45°  ge- 
neigten Prefsbür  b.  Letzterer  steht  unter  dem  Ein- 


flufs  eines  Kolbens  c,  auf  dossen  unterer  kleiner 
Ringflärhe  der  Accumulalordruck  ununterbrochen 
wirkt,  während  letzterer  oben  auf  eine  volle  Kreis* 
lläclie  wirkt.  Der  durch  Federdruck  r gehobene  und 
durch  Accumulalordruck  abwärts  geprelste  Kolben  d 
dient  zum  Festhalten  des  Bleches  auf  dem  Ambofs  « 
beim  Pressen ; den»  gleichen  Zweck  dienen  zwei 
hydraulische  Kolben  e nach  dem  Pressen.  Die 
Steuerung  der  Kolben  ce  wird  vermittelst  des  Hand- 
hebels o bewirkt. 


Nr.  11218,  vom  22.  Mai  1896.  W.  Ford 
Suddaby  und  The  Leeds  Forge  Co.,  Lim., 
in  Leeds  (County  of  York).  Walzen  von  Wellrohren. 

Um  den  Enden  a der  Wellrohre  während  des 
Walzens  der  Wellen  einen  kleineren,  zusammen- 
gezogenen Durchmesser  zu  geben,  sind  auf  den  Hälsen 


der  Unlerwalze  h lose  Ringe  e ungeordnet,  die  von 
den  mit  Rollen  d versehenen  hydraulischen  Kolben  e 
gehoben  werden  und  dabei  gegen  die  Wellrohrenden 
drücken.  Damit  hierbei  letztere  dem  Druck  nach- 
geben und  sich  zusammenziehen  können,  sind  über 
der  Oberwalze  zur  Seite  schwenkbare  Gasarme  i un- 
geordnet, welche  die  Wellciirohrcndcn  a erhitzen. 
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Statistisches. 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches, 


Einfuhr 

1.  Januar  bis  81.  Mai 
189t?  1 1897 

AuMfulll* 

1.  Januar  bis  31.  Mai 
1896  1897 

Erze ; 

i 

t 

t 

t 

Eisenerze 

87G  179 

1 070  422 

974  331 

1 340941 

Schlacken  von  Erzen,  Schlackenwolle  etc.  . . 

258  09« 

283  075 

0 505 

11  -tos 

Thomasschlacken,  gemahlen 

22  676 

31  873 

23  039 

36  476 

Itolieisen : 

Brucheisen  und  Eisenabfulle 

, , 

4931 

6 958 

25  827 

12  785 

Roheisen 

87  918 

117  302 

73  002 

34  149 

Luppeneisen.  Rohschienen,  Blöcke 

208 

244 

24  427 

18  276 

Fabricate : 

Eck-  und  Winkeleisen 

38 

87 

73  185 

58311 

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc 

50 

103 

20  336 

15  010 

Eisenbahnschienen 

9« 

547 

49  707 

32510 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 
Pflugschaareneisen  . 

8 741 

10  334 

112  843 

92  120 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen, 

ruh 

780 

737 

01  355 

47  545 

Desgl.  polirt,  gefirnifst  etc 

1 051 

2 187 

2 145 

2 884 

Weilsblech 

3 805 

3 496 

09 

70 

Eisendraht,  roh 

2 HO 

2 040 

47  764 

42  207 

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc 

282 

201 

37  500 

35  434 

Ganz  grobe  Eisen  wnnren: 

Ganz  grobe  Eisengulswaaren 

2 372 

2 122 

0 536 

6 261 

Ambosse,  Brecheisen  etc 

119 

138 

1 516 

1 188 

Anker,  Ketten 

1 081 

1 020 

355 

232 

Brücken  und  Briiekenbestaudlheile 

, , 

80 

21 

2 489 

1 705 

Drahtseile 

01 

68 

882 

1 022 

Eisen,  zu  grob. Maschinentlieil. etc.  roh  vorgeschniicd. 

44 

128 

1 100 

1 260 

Eisenbahnachsen,  Bäder  etc 

• ■ 

756 

1 125 

1 1 123 

11331 

Kanonenrohre  . . 

3 

0 

131 

293 

Röhren,  geschmiedete,  gewalzte  etc 

1 £73 

4 074 

12625 

10822 

Grobe  Eisenwnnrcn : 

Grobe  Eisenwaaren,  nicht  ubgeschlilTen  und 
geschliffen,  Werkzeuge  

ab* 

5 224 

5 894 

53  763 

50  245 

Geschosse  aus  sclimiedb.  Eisen,  nicht  ahgeschltlYen 

0 

o 

503 



Drahtstifte 

14 

5 

24  123 

23  910 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  ahgeseliliflfeu  etc. 

, , 

— 

144 

44 

183 

Schrauben,  Schraubbolzen  etc 

142 

144 

1 170 

762 

Feine  Eisenwaaren : 

Gufswaaren  

133 

148 

! ? 

Waaren  aus  schmiedbarem  Elsen 

V 

623 

| 7 602 

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc 

131 

509 

977 

1 550 

Fahrräder  und  Fahrradlheile 

, , 

V 

286 

y 

312 

Gewehre  für  Kriegszwecke  

1 

1 

760 

143 

Jagd-  und  Lux usge wehre,  Gewehrtheile  . . . 

• * 

47 

45 

38 

36 

Nähnadeln,  Nätiniaschincnnadeln 

4 

9 

5i3 

40;» 

Sehreibfedern  aus  Stahl  etc 

50 

59 

14 

15 

Uhrfourniluren  

15 

10 

222 

189 

Maschinen  : 

Locomotiven,  Locomobilen 

504 

774 

4 731 

2 4S7 

Dampfkessel 

144 

142 

1 282 

1 572 

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz 

695 

909 

510 

443 

T . , Gufseisun  . . . 

17  589 

21  890 

40  741 

43951 

. „ schmiedbarem  E 

sen 

1 395 

2 541 

7 101 

8 592 

, „ and.  unedl.  Metallen 

153 

104 

351 

428 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  nberwieg.  aus  Gufsciscn 

814 

1 113 

2 846 

2 553 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

• • 

17 

16 

— 

* 

Andere  Fabricale: 

Kratzen  und  Kratzenbeschläge 

106 

120 

93 

84 

Eisenbahnfahrzeuge  

199 

08 

3 005 

2 787 

Ändere  Wagen  und  Schlitten 

Dampf-Seeschiffe  

92 

75 

90 

nti 

■ «3 

y 

1 

y 

äagel-Seesehiffe 

tn 

y 

y 

4 

Schiffe  für  Binnenschiffahrt 

•> 

36 

y 

16 

Zus.,  ohne  Erze,  doch  einschl.Instrum.il.  Apparate  L | I M?  670  189  637  | 727  955 
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Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen 
im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund. 

Im  «Hotel  Hartmann“  zu  Essen  tagte  am  28.  Juni 
d.  J.  die  zahlreich  besuchte  Hauptversammlung,  welche 
von  Herrn  (»eh.  Finanzrath  J e n c k e mit  herzlicher 
Begrüßung  der  Erschienenen  mul  der  Ehrengäste, 
unter  letzteren  Berghauptmann  Täg  lieh  sh  ec  k , 
Eiscnhahndirectionspräsidcnt  Todt,  mehrere  Halbe 
des  Oberbergamts  und  der  Eisenbahnvenvaltung  sowie 
die  Vertreter  befreundeter  Vereine  Landlagsahgeordn. 
Dr.  Beu  in  er,  Ingenieur  Schrödter,  Ingenieur 
Schott,  eröffnet  wurde.  Alsdann  verbreitete  sich 
der  Vorsitzende  über  die  wirtschaftliche  Lage  in 
folgender  bemerkenswerther  Weise:  Die  Versammlung 
findet  unter  günstigen  Aussichten  statt,  günstig  für 
die  Industrie  im  allgemeinen  wie  für  den  Bergbau 
im  hesondern.  Es  war  in  den  letzten  Jahrzehnten 
nicht  immer  so  wie  gegenwärtig.  Die  guten  Jahre 
bildeten  in  letzteren  eine  Ausnahme.  Der  jetzige 
wirtschaftliche  Aufschwung,  der  sich  auf  alle 
industrielle  Zweige  Deutschlands  erstreckt,  ist  vor 
Allem  der  langen  Friedenszeit,  dann  unserer  klugen 
und  richtigen  Handelspolitik  zu  verdanken.  Er  ist 
um  so  bemerkenswerther  und  gesunder,  als  er  sich 
vorzugsweise  auf  den  inländischen  Verbrauch  gründet. 
Nicht  allein  der  Bergbau , nicht  allein  die  Eisen- 
und  Stahlindustrie,  sondern  alle  Zweige  der  grofs- 
gewerhlichcn  Thäligkeit  haben  davon  Nutzen  gezogen. 
Den  Begriff  der  Arbeitslosigkeit  kennt  man  in  Deutsch- 
land nicht,  wer  arbeiten  will,  der  findet  Arbeit.  Wie 
lange  dieser  Zustand  dauern  wird . kann  natürlich 
niemand  wissen.  Es  liegen  mancherlei  Anzeichen  vor, 
dafs  wir  auf  der  Höhe  der  Lage  angelangt  siTld. 
Wenn  aber  eine  Wendung  der  Dinge  eintreten  sollte, 
so  steht  fest,  dafs  ein  schneller  Rückgang  nicht  zu 
befürchten  ist.  Höchst  wahrscheinlich  wird  durch 
die  eigenen  Mafsnahmen  der  Industrie  einem  heftigen 
Umschwünge  gewehrt,  indem  die  bestehenden  Ver- 
bände ihn  verhindern  werden.  Es  ist  eine  wirt- 
schaftliche Wahrheit,  die  nur  wenige  grundsätzliche 
Gegner  leugnen,  dafs  die  Verbände  eine  wohltätige 
Wirksamkeit  auf  das  Wirtschaftsleben  des  Volkes 
ausüben.  Wenn  die  Industrie  in  der  aufsteigenden 
Richtung  nicht  so  mäfsig  und  bescheiden  gewesen 
wäre,  würden  wir  rascher  gestiegen  sein,  um  hernach 
schnell  zu  fallen.  Auf  diese  Mäßigung  hei  den  erreichten 
Ergebnissen  kann  die  Industrie  stolz  sein,  und  da  der 
Bergbau  dies  vor  allen  Dingen  beherzigt  hat,  so  hat 
er  auch  vor  allen  Dingen  Grund,  stolz  zu  sein.  Ich 
hoffe,  dafs,  wenn  wir  in  Jahresfrist  uns  wieder  ver- 
sammeln, man  die  Zuversicht  zu  der  guten  Geschäftslage, 
die  wir  heute  noch  haben,  bestätigt  linden  wird  und 
wir  mit  Befriedigung  auf  das  neue  Vereinsjahr  werden 
zurückblicken  können.  — Diese  Ausführungen  des 
Vorsitzenden  ergänzte  das  gcschäftsführcnde  Mitglied 
des  Vorstandes,  Bergmeister  Engel,  durch  folgende 
Darlegungen:  Die  Lage  des  Bergbaues  sei  überaus 
günstig;  die  Verfassung  des  Kohlenmarktes  stelle  sich 
für  die  Sommerzeit  ungewöhnlich  vorteilhaft  dar. 
Ihre  Stärke  bilden  die  guten  Verkehrsverhält nisse, 
besonders  der  Hheinwasscrstaud.  Im  vorigen  Jahre 
hat  die  Staatsbahnverwaltung  ihren  Kohlenhedarf 
auf  zwei  Jahre  neu  abgeschlossen  und  auf  Grund 
des  vertragsmälsig  zulässigen  Mengenumschlags  seit 
geraumer  Zeit  schon  über  10  % mehr  abgenommen. 
Ein  Thcil  dieses  Mehrbezugs  ist  vielleicht  zur  Er- 
gänzung der  Bestände  notwendig,  die  im  Herbst  vorigen 


Jahres  während  des  Eisenbahnwagenmaugels  an- 
gegriffen wurden,  um  der  Industrie  eine  möglichst 
weitgehende  Versorgung  durch  die  zum  Versand  ge- 
langende Förderung  zu  ermöglichen.  Jedoch  sind  die 
Mehranforderungen  der  Eisenbahn  nur  zum  Tlieil  durch 
diese  Rücksicht  zu  begründen,  sie  eröffnen  daher  dem 
Bergbau  eine  überaus  günstige  Aussicht.  Auch  die 
: Thätigkeit  des  Kohlensyudicats  bietet  eine  Bürgschaft 
für  den  guten  Fortgang  des  Bergbaubetriebs.  Der 

I inländische  Verbrauch  ist  sehr  bedeutend  gewachsen, 
z.  B.  bat  der  Eisenverbraucli  auf  den  Kopf  der  Be- 
völkerung im  Vorjahre  von  72  auf  90  kg  zugenommen. 
Im  selben  Mafse  ist  ein  dauernder  Fortschritt  nicht 
denkbar,  sondern  ein  Stillstand  schon  für  das  laufende 
Jahr  wahrscheinlich.  Aber  die  jetzt  im  Bau  begriffenen 
neuen  Hochöfen  werden  voraussichtlich  nach  kurzem 
Stillstand  wieder  von  neuem  Aufschwung  in  Eisen- 
verbrauch bringen.  Deutschland  steht  im  Verbrauch 
von  Eisen  und  Kohle  noch  weit  hinter  England  zurück. 
Wir  haben  aber  allen  Grund  zu  der  Annahme,  dafs 
unser  Land  letzteres  mit  der  Zeit  einholen  wird.  In 
engem  Zusammenhänge  mit  dem  Aufschwünge  des 
Koidenhergbaues  steht  die  Frage  der  Verkehrsmittel, 
unter  denen  die  Rheinstrafse,  die  heuer  bis  jetzt  ähnlich 
gute  Fahrwasserverhältnisse  hat  wie  im  Vorjahre,  zur 
Unterstützung  der  Eisenbahn  sehr  wichtig  ist.  Der 
viel  beklagte  Eiscnhahnwagenmangel  soll  durch  Iiessere 
J Vertheilung  der  Wagen  nach  Verhält  uifsznhlcn  in 
Zukunft  gemildert  werden,  wie  in  einer  dieser  Tage 
’ abgehaltenen  Berathung  der  Eisen  bahn  hehördeu  be- 
schlossen worden  ist.  Die  Verhältnifszahlen  über 
den  Wugenbedarf  werden  die  Bahnverwaltung  in  den 
! Stand  setzen,  unangemessene  Ansprüche  der  Land- 
wirlhschaft  in  der  Zeit  des  starken  Wagenbedarfs 
zurückzuweisen  und  die  Industrie  als  regelmäßige 
Verfrachten»  entsprechend  zu  berücksichtigen.  Redner 
verweist  dann  auf  die  Behandlung  der  Verkehrsfragen 
in  dem  gedruckten  Geschäftsbericht,*  und  erwähnt 
als  wichtigste  Neuerung  den  ermäßigten  Rohslofftarif, 
über  den  der  Druckherichl  eine  graphische  Darstellung, 
: betreffend  die  sichtliche  Wirkung  der  Tarifermüfsigung, 
j gebracht  hat.  Zu  erwähnen  sei,  dafs  gepreßte  Stein- 
j kohlen  zur  Vermeidung  der  Umladung  seit  1.  April 
, d.  .1.  nicht  mehr  zu  Wasser,  sondern  nur  mit  der  Bahn 
| nach  Süddeutschland  versandt  werden  und  dafs  auch 
I lür  Kohle  neue  Absatzgebiete  durch  den  ermäßigten 
| Tarif  erschlossen  worden  sind.  Schon  habe  die  Rhein- 
| Schiffahrt  Sorge  geäußert,  dafs  ihr  diese  Tarif- 
i ermaßigung  Frachten  wegnehmen  könne,  jedocli  sei 
diese  Befürchtung  nicht  begründet,  da  Schienen-  und 
| Wasserstraßen  sich  ergänzen  und  die  Schiffahrt  durch 
Ermäßigung  der  Hafcufrachten  sich  gegen  Entgnng 
von  Wasserfracliten  schützen  könne.  Auch  der  Ver- 
frachtung von  Grubenholz,  für  das  eine  Tarifermüfsi- 
' gütig  im  Landeseisenlialmrath  ohne  Erfolg  angeregt 
I worden  sei , habe  der  Rohstofflarif  schon  Vorschub 
| geleistet,  ln  betreff  des  Dortmund  - Emskanals  wird 

* Jahresbericht  des  «Vereins  für  die  bergbau- 
lichen Interessen  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund“ 
für  das  Jahr  1896,  ausgegeben  im  Juni  1897  (Essen 
1897,  G.  D.  Bädekcr).  Eine  vortreffliche  Uehersicht 
über  Erzeugung,  Marktlage  und  Absatz,  Verkehrs- 
wesen, Gesetzgebung  und  Verwaltung,  Socialpolitik 
! und  innere  Angelegenheiten  des  Vereins,  die  unseren 
Lesern  um  so  mehr  zur  Beachtung  empfohlen  sei, 
als  sie  durch  eine  große  Reihe  werlhvollster  graphi- 
1 scher  Darstellungen  wirksam  unterstützt  wird. 
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auf  die  Gegnerschaft,  die  er  gefunden,  und  auf  die 
Bemühungen  zu  seiner  Nutzbarmachung  verwiesen 
und  bemerkt,  dafs  ein  Plan  bestehe,  die  KanalschifTe 
gekuppelt  über  die  See  gehen  zu  lassen.  In  gruben- 
technischer Hinsicht  haben . wie  der  Berichterstatter 
weiter  ausführt,  die  neuen  Vorschriften  über  die  An- 
lage der  Dampfkessel  grofse  Schwierigkeiten  gemacht. 
Der  Verein  ist  mit  allen  Mitteln  gegen  die  inzwischen 
auf  den  1.  Januar  1808  verlegte  Ausführung  der  Vor- 
schriften wegen  ihres  wirtschaftlichen  Nachtheils 
eingetreten.  Begrüfsl  wird  dagegen  die  Verordnung 
über  die  Angabe  der  Zusammensetzung  der  Spreng- 
stoffe , weil  die  Schwankungen  darin  von  aufser- 
ordentlicher  Bedeutung  für  die  Sicherheit  der  Spreng- 
mittel sind , insonderheit  als  bewährte  Sprengstoffe 
schlecht  gewirkt  haben,  wenn  ihre  Zusammensetzung 
sich  geändert  hat.  Nach  einem  Hinweis  auf  die 
schon  im  Jahresbericht  erwähnte  Lohnfrage,  die  eine 
sehr  günstige  Gestalt  für  die  Arbeiter  zeigt,  und  nach 
Anführung  der  Einrichtungen , wonach  auch  die 
Familien  der  Bergarbeiter  gegen  eine  kleine  Abgabe 
an  die  Krankenkassen  sich  ärztliche  Behandlung 
sichern  können,  erwähnt  der  Geschäftsführer  einer 
Ehrengabe,  die  der  Verein  seinem  Ehrenmitgliede, 
dem  Fürsten  Bismarck,  in  Gestalt  eines  kleinen  Bild- 
werks (das  zur  Ansicht  ausgestellt  war,  aber  in  der 
Presse  vor  seiner  Ueberreichung  an  den  Empfänger 
nicht  beschrieben  werden  sollte)  widmen  will , und 
gedenkt  dann  zustimmend  der  in  Bielefeld  gesprochenen 
Worte  des  Kaisers,  denen  zufolge  die  vornehmste 
Aufgabe  der  Staatsgewalt  Schutz  der  nationalen 
Arbeit , Schutz  der  Arbeitswilligen  und  strenge  Be- 
strafung Desjenigen  sei,  der  Jemand  am  Arbeiten 
hindern  wolle.  Nachdem  der  Vorsitzende  dem  Ge- 
schäftsführer für  seinen  beifällig  aufgenommenen 
Vortrag  den  Dank  der  Versammlung  ausgesprochen 
und  Bergrath  Krähler  den  Vorstand  aufgefordert 
hatte,  gegen  die  vorerwähnte  Verordnung  über  die 
Dampfkessel  vorzugeben , die  neues  Recht  auf  dem 
Verordnungswege  schaffe,  was  bisher  des  Lands  nicht 
der  Brauch  gewesen  sei,  wurde,  da  eine  weitere  Er- 
örterung von  den  Anwesenden  nicht  beliebt  wurde, 
die  Versammlung,  die  nunmehr  ihre  geschäftlichen 
Angelegenheiten  erledigt  und  hei  der  Wahl  des  Vor- 
standes die  bisherigen  Mitglieder  wiedergewählt, 
Director  Dach  in  Styrum  aber  für  den  verstorbenen 
Um.  Franken  neugewälill  hatte,  nach  wenig  melir 
als  einslüudiger  Dauer  geschlossen. 


! 

i 


Centralverband  der  Dampfkessel- 
Ueberwachungsvereine. 


Einer  der  Vorslandsversammlung  vom  10.  Mai  ; 
in  Berlin  vorgelcgten  Zusammenstellung  der  Gutachten  j 
der  Einzelvereiue  über  die 


Verwendung  von  Flufselsenbleclion  zum  Dampf- 
kesselbau 

und  die  damit  gemachten  Erfahrungen  entnehmen  : 
wir  das  Folgende: 

.Zum  Dampfkesselbau  wurde,  namentlich  in  den 
Seestädten  (Hamburg  Stettin),  für  Schiffskessel  | 
Flufseisen,  vorzüglich  englischer  Herkunft,  schon  seit  j 
etwa  20  Jahren  verwendet.  Landkessel  findet  man  | 
vereinzelt  aus  diesem  Material  erst  seil  etwa  10  bis 
12  Jahren.  Sämmtliclie  Vereine  conslaliren  seit  etwa 
5 Jahren  eine  derartige  Zunahme  in  der  Verwendung 
des  Flufseisens  zum  Kesselbau,  dafs  zur  Zeit  nur 
auf  besonderen  Wunsch  ganze  Kessel  oder  einzelne 
Theile  derselben  aus  Schweifseisen  hergestellt  w erden. 
Zur  Verwendung  gelangt  in  der  Neuzeit  nur  deutsches 
Material.  Alle  Vereine  sind  darin  einig,  dafs  für  den  t 


Kesselbau  nur  basisches,  weiches,  zähes,  nicht  härt- 
bares Flufseisen  verwendet  werden  soll,  wie  solches 
in  den  deutschen  Werken  in  vorzüglicher  Qualität 
in  den  Siemens-Martin-Flammöfen  hergestellt  wird. 
Zu  hartes  Material  von  grofser  Festigkeit,  wie  in  den 
früheren  Jahren  verarbeitet,  und  welches  meist  im 
Converter  hergeslellt  wurde,  bewährte  sich  nicht. 

Es  zeigten  sich  hei  diesem  Material  oft  schon 
hei  der  Verarbeitung  und  auch  im  fertigen  Arbeits- 
stück Risse  und  Sprünge,  welche  auf  starke  .Material- 
spannungen im  Blech  zurückgeführt  werden  konnten. 

Die  Anforderungen,  welche  an  Flufseisen  als 
Material  für  den  Dampfkesselbau  gestellt  werden 
müssen,  hat  der  Internationale  Verband  der  Dampf- 
kessel - Ueberwachungsvereine  gemeinsam  mit  dem 
Verein  deutscher  Eisenhüllenleute  und  hervorragenden 
Industriellen  festgestellt,  und  sie  finden  als  sogenannte 
.Würzburger  Normen“  allgemeine  Anerkennung. 

Die  Prüfung,  ob  die  Kesselbleche  den  hier  ge- 
stellten Anforderungen  genügen,  wird  von  allen 
Vereinen  gewünscht.  Einige  Vereine  stellen  sogar 
die  Bedingung,  dafs  diese  Prüfung  erfolgen  mul's. 
Thatsache  ist,  dafs  zur  Zeit  ein  grofser  Tlieil  der 
unter  Vereinsüberwachung  gebauten  Kessel  aus 
Material  liergestellt  wird,  welches  auf  den  Walzwerken 
geprüft  worden  ist. 

Besonderen  Werth  legen  einige  Vereine  noch 
darauf,  dafs  auch  innerhalb  der  Grenzen,  welche  die 
Würzburger  Normen  vorschreiben,  immer  nach  Mög- 
lichkeit das  weichere  Material  verwendet  wird  und 
die  Marke  .Flufseiscu-Mantelblecb  II“  (F.  III)  nur  bei 
nicht  vom  Feuer  berührten  Fluchen,  wie  Schiffskessel  - 
münteln  u.  s.  w.  ausnahmsweise  Verwendung  lindet. 

Als  Nieteisen  wird,  soweit  sich  die  Vereine  in 
ihrem  Gutachten  hierüber  äußern,  nur  Schweifseisen 
verwendet. 

Kesselbleche  aus  weichem  Flufseisen  verarbeiten 
sich  nach  dem  übereinstimmenden  Urtheil  aller  Ver- 
eine in  den  Kesselschmieden  außerordentlich  gut, 
und  es  ist  besonders  angenehm,  dafs  weniger  N'iot- 
nähte  nöthig  sind,  da  gröfsere  Platten  als  aus  Schweifs- 
eisen tadellos  hergeslellt  werden  können.  Die  meisten 
Vereine  heben  jedoch  hervor,  daß  die  Kesselschmiede 
sich  erst  an  die  Bearbeitung  des  neuen  Materials 
gewöhnen  mußten,  und  dafs  besonders  in  der  Blau- 
wärmc  das  Material  nicht  bearbeitet  werden  soll. 
Ferner  fordern  einzelne  Vereine,  dafs  die  Nietlöcher 
nur  gebohrt  werden  dürfen  und  geschwcifste  und 
gokreinpte  Kesseltheile  vor  der  weiteren  Bearbeitung 
im  Glühofen  vollständig  ausgeglültl  werden  müssen. 

Auch  über  das  Verhalten  im  Betriebe  haben  alle 
Vereine,  soweit  das  deutsche  Flufseisen  für  den 
Kesselbau  Verwendung  gefunden  hat,  nur  Günstiges 
zu  berichten ; auch  bei  durch  Wassermangel  hervor- 
gcrufcuem  Erglühen  derartiger  Bleche  hat  ein  Verein 
in  mehreren  Fällen  festgestellt,  dafs  das  Material  hei 
starken  Deformationen  noch  keine  Risse  bekam. 

Ob  hei  Flufseisen  blechen  in  Dampfkesseln  stärkere 
Abrostungen  eintrelen  als  hei  Schweilseisenblechen 
gleicher  Qualität,  ist  aus  dem  Gutachten  nicht  zu 
erkennen.  5 Vereine  glauben  derartige  Beobachtungen 
gemacht  zu  haben.  Der  Internationale  Verband  der 
Dampfkessel  - Ueberwachungsvereine  hat  eine  Com- 
mission ernannt,  welche  gemeinsam  mit  einigen 
Industriellen  diese  Frage  durch  umfassende  Versuche 
zu  lösen  bestrebt  ist.  Die  Versuche  können  jedoch 
erst  in  einigen  Jahren  zum  Ahschlufs  kommen. 

Uebcr  an  Dampfkesseln  aus  Flufseisen  vor- 
gekommene  Explosionen  hat  kein  Verein  berichtet.“ 

(„Zeitschr.  dos  Vor.  deutscher  inKenieuro*  1897,  S.  097.) 
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Referate  und  kleinere  Mittheilnngen. 


Iron  and  Steel  Institute. 

Die  Herbstversammlung  findet , wie  bereits  mit- 
getheilt,*  in  der  Zeit  vom  3.  bis  6.  August  in  Cardiff 
statt.  Auf  der  Tagesordnung  stehen  folgende  zehn 
Vorträge : 

1.  lieber  passives  Eisen.  Von  J.  S.  de  Bcuneville. 

2.  Uebcr  die  Diffusion  der  Sulphide  durch  Stahl. 
Von  E.  D.  C a tn phel I. 

3.  lieber  Weifsblechfubrication.  Von  G.  B.  Ham- 
mond. 

4.  lieber  eine  speclroskopische  Untersuchung  der 
Eisenerze.  Von  Professor  W.  N.  Hartley  und 
Hugh  Ramage. 

5.  Uebcr  Verbesserungen  an  VerschilTungs -Einrich- 
tungen beim  Bristol-Kanal.  Von  Sir  W.  T.  Uewis. 

6.  Die  Eisenindustrie  Ungarns.  Von  D.  A.  Louis. 

* , Stahl  und  Eisen*  1897,  Nr.  12,  Seite  516. 


7.  Eine  thermo-chcmisehe  Studie  über  das  Rafüniren 
des  Eisens.  Von  Professor  llonorc  Ponthiesc. 

8.  üeber  Kohlenstoff  und  Eisen.  Von  E.  11.  Sanilcr. 

9.  Ueber  einige  mechanische  Vorrichtungen  bei  den 
Penarth  Docks.  Von  T.  Hurry  Riehes. 

10.  Ueber  die  Verwendung  von  Transportbändern 
zum  Verladen  der  Kohle.  Von  Thomas 
Whrightson. 

Am  Dienstag  den  3.  August  erfolgt  Nachmittags 
eine  Besichtigung  der  Bute  Docks,  der  neuen  Cardiff- 
Dowlais-  und  anderer  an  den  Docks  gelegener  Werke. 
Für  Mittwoch  den  4.  August  ist  ein  Ausflug  zur  Be- 
sichtigung der  Penarth  Docks  und  der  Meiingriffilh- 
Weifsblechfabriken  in  Aussicht  genommen.  Der 
5.  August  ist  einem  Besuche  der  Dowlais-  und  der 
Cyfarthfa  - Werke  gewidmet.  Den  Schlafs  bildet  am 
Freitag  den  6.  August  ein  Ausflug  nach  Newport, 
Barry  Dock  und  Penarth,  sowie  die  Besichtigung 
einiger  Kohlengruben  und  Eisenhütten  der  benach- 
barten Reviere. 


Referate  und  kleinere  Mittlieilungcn. 


Die  Bergwerks- Erzeugung  der  Vor.  Staaten  im 
Jahre  1S9U. 

Nach  einem  Aushängebogen  der  „Mineral  In*  I 
duslry*,  diesem  in  Bezug  auf  Schnelligkeit  wie  Voll- 
ständigkeit sich  überbietenden  Jahrbuch  der  amerika- 
nischen Bergwerks-  und  Hüttenindustrie  von  R.  P. 
Roth  well,  war  der  Werth  der  hauptsächlichen 
Erzeugnisse : 
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Deutsche  Itoheisenausfuhr  nach  Kufslaud. 

Im  deutsch  - russischen  Handelsvertrag  ist  der 
russische  Eingangszoll  für  deutsches  Roheisen  in  i 
Masseln,  als  Bruch  und  Späne  von  0,35  Rubel  auf  j 
0,30  Rubel  f.  d.  Pud  herabgesetzt  worden.  Diese  an  ' 
sich  recht  geringfügige  Ermnfsigung  hat  zu  einer 
Vermehrung  der  deutschen  Roheisenausfuhr  nach  \ 
Rufsland  nicht  geführt,  dieselbe  bezifferte  sich  1894  j 
auf  7193  t,  1895  auf  6953  t und  1896  auf  5800  t,  ist  ; 
somit  im  Rückgange  begriffen.  Allerdings  befindet 
sich  Rufsland  in  einer  Periode  industriellen  Auf- 
schwungs, der  Bedarf  an  Rohmaterial  wächst  fort- 
während. Man  inufs  dabei  aber  berücksichtigen,  dafs 
inzwischen  auch  die  russische  Montanindustrie,  unter- 
stützt von  fremdem  Kapital  und  fremdem  Unter- 
nehmergeist,  gewaltige  Fortschritte  gemacht  hat.  ln 
Südrufsland  ist  die  Roheisenerzeugung  von  2 Mill. 
Pud  im  Jahre  1883  auf  34  Mill.  Pud  im  Jahre  1895  ge- 
stiegen. für  das  Jahr  1900  rechnet  man  auf  88  Millionen 
Pud.  Im  Ural,  wo  das  fremde  Unternehmerthum 
weniger  wirkt,  gewann  man  im  Jahre  1883  I fi'/j  Millionen  j 
Pud  und  nach  12  Jahren  etwa  das  Doppelte.  Unter  i 


diesen  Umständen  ist  die  Abnahme  der  deutschen 
Einfuhr,  die  mit  einem  Zoll  von  69,40  dl  f.  d.  Tonne 
belastet  ist,  sehr  erklärlich.  Voraussichtlich  wird 
aber  diese  Einfuhr  bald  ganz  aufhüren,  nachdem  man 
jetzt  der  Einfuhr  von  (inländischem  Roheisen  erweiterte 
Zollbegünstigungen  zugestanden  hat.  Durch  die  vor 
kurzem  in  den  russischen  Regierungsblättern  veröffent- 
lichten neuen  Bestimmungen  bezüglich  der  russisch-lin- 
ländischen  Zoll  Verhältnisse  ist  u.  a.  nämlich  die  Menge 
der  zollfreien  Einfuhr  von  Roheisen  aus  Finlaud  nach 
Rufsland  von  6552  t jährlich  auf  24  570  t erhöht 
worden.  Bekanntlich  bildet  das  Grofsfürstenthum 
Finland  zur  Zeit  noch  ein  von  Rufsland  abgegrenztes 
Zollgebiet  für  sich.  Nach  einer  beim  Abschlufs  des 
deutsch -russischen  Handelsvertrags  von  seiten  der 
russischen  Regierung  abgegebenen  Erklärung  ist  der 
vollständige  Zollanschlufs  derselben  an  das  russische 
Reich  gegen  Ende  des  Jahres  1905  in  Aussicht 
genommen.  Um  indessen  den  fiutändischen  Zolltarif 
schrittweise  dem  russischen  gleichzustellen,  soll  der 
erste  vom  18/31.  December  ab  um  50  % der 
Unterschiede,  welche  zwischen  den  Sätzen  des  russischen 
und  (inländischen  Tarifs  bestehen,  erhöht  werden.  Nach 
dem  18  31  Dec.  1901  wird  eine  neue  Erhöhung  um  25  % 
eintreten,  und  vom  18/31  Dec.  1903  ah  hchält  die  russi- 
s -!ie  Regierung  sieb  volle  und  unbeschränkte  Freiheit 
hinsichtlich  der  endgültigen  Gleichstellung  der  beider- 
seitigen Tarife  vor.  Selbstverständlich  werden  diese 
Aenderungen  auf  die  Entwicklung  der  Handelsbezie- 
hungen Deutschlands  zu  Rufsland  von  wesentlichem 
Einflüsse  sein.  Dafs  aber  die  russische  Regierung  auch 
andere  Zolländerungen,  und  zwar  schon  jetzt,  vor- 
nehmen könne,  die  — wie  die  jetzt  in  Kraft  getretene 
Erweiterung  der  zollfreien  Einfuhr  von  {inländischem 
Roheisen  in  Rufsland,  die  Ermäfsigung  (inländischer 
Zölle  zn  Gunsten  Rufslands  u.  s.  w.  — auf  einen 
engeren  handelspolitischen  Zusummenscblufs  Rufslands 
und  Finlands  hinzielen  und  die  zweifellos  dem  deutschen 
Export  nach  beiden  Ländern  erheblichen  Abbruch 
tlmn  werden,  daran  hat  man  anscheinend  beim  Ab- 
schluß des  Handelsvertrags  nicht  gedacht.  Rasenerze 
kommen  im  östlichen  Finland  sehr  reichlich  vor,  die 
Erzeugungsbedingungen  liegen  recht  günstig,  es  ist 
somit  wahrscheinlich,  dafs  das  dort  gewonnene  Roh- 
eisen bei  zollfreier  Einfuhr  in  Rufsland  dem  aus- 
ländischen, mit  einem  hohen  Zoll  belasteten  Roheisen 
den  Rang  ahlaufen  wird.  F. 
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Cartelle  und  Syndlcate. 

Das  Reichsgericht  hat  die  bindende  Kraft  von 
Preisconventionen  und  ähnlichen  Vereinbarungen 
bejaht,  indem  es  in  der  Begründung  eines  Urtheils 
ausführt:  „ Sinken  in  einem  tiewerbszweig  die  Preise 
der  Producte  allzutief  herab  und  wird  hierdurch  der 
gedeihliche  Betrieb  unmöglich  gemacht  oder  gefährdet, 
so  ist  die  dann  einlretende  Krisis  nicht  nur  für  den 
Einzelnen,  sondern  auch  der  Volkswirtschaft  im  all- 
gemeinen verderblich,  und  es  liegt  daher  im  Interesse 
der  tiesammtheit,  dafs  nicht  dauernd  unangemessen 
niedrige  Preise  in  einer  Gewerbsbranche  bestehen. 
Die  gesetzgebenden  Factoren  haben  auch  dem- 
entsprechend schon  oft  und  bis  in  die  neueste  Zeit 
hinein  unternommen,  durch  Einführung  von  Schutz- 
zöllen auf  die  Steigerung  der  Preise  gewisser  Producte 
hinzuwirkeu.  Hiernach  kann  es  auch  nicht  schlechthin 
und  im  allgemeinen  als  dem  Interesse  der  tiesammtheit 
zuwiderlaufend  angesehen  werden,  wenn  sich  die  an 
einer  gewerblichen  Branche  beteiligten  Unternehmer 
zusammenschließen,  um  die  gegenseitigen  Preisunter- 
bietungen und  das  dadurch  herbeigerührte  Sinken  der 
Preise  ihrer  Producte  zu  verhindern  oder  zu  mäfsigen, 
es  kann  vielmehr,  wenn  die  Preise  wirklich  dauernd 
so  niedrig  sind,  das  den  Unternehmern  der  wirt- 
schaftliche Ruin  droht,  ihr  Zusammenschluß  nicht 
Idols  als  eine  berechtigte  Betätigung  des  Selbst- 
erhaltungstriebes, sondern  auch  als  eine  dem  Interesse 
der  tiesammtheit  dienende  Maßregel  erscheinen.  Es 
ist  denn  auch  von  verschiedenen  Seiten  die  Bildung 
von  Svndicalen  und  Cartellen  gerade  als  ein  Mittel 
bezeichnet  worden,  das  bei  sachgemäfser  Anwendung 
der  ganzen  Volkswirtschaft  durch  Verhütung  unwirt- 
schaftlicher, mit  Verlusten  arbeitender  Ueberproductiön 
und  der  an  diese  sich  knüpfenden  Katastrophen  Nutzen 
zu  schaffen,  besonders  geeignet  sei.“ 

Beschädigung  eines  Unterseekabels  durch  Insecten. 

Daß  selbst  die  in  den  Tiefen  der  Meere  liegenden 
Kabel  Beschädigungen  durch  Thiere  ausgesetzt  sind, 
Ist  eine  bekannte  Thalsache.  Namentlich  sind  es 


gewisse  Muscheltiere,  z.  B.  der  Schiffsbohrwurm 
(Teredo),  der  sich  an  die  Kabelschuizdrähte  gern 
ansetzt  und,  wo  irgend  die  Drähte  nicht  fest  aneinander 
liegen  oder  sonst  ein  geeigneter  Angriffspunkt  zum 
Eindringen  in  das  Innere  des  Kabels  vorhanden  ist, 
sich  in  die  Guttapercha  einbohrt  und  dadurch  das  Kabel 
unbrauchbar  macht.  Auch  in  der  Inseclenwelt  haben  die 
unterseeischen  Telegraphcnleitungen,  wie  ein  von  den 
I .tiomptes  remlus*  aus  Tonkin  berichteter  Fall  lehrt, 
ihre  Feinde.  Hier  waren  es  Termiten,  welche  durch 
Aufzehrung  des  Isolationsmaterials  ein  Kabel  in  ver- 
hältnißmäßig  kurzer  Zeit  untauglich  gemacht  haben. 
Das  im  Juli  1894  verlegte  von  Halphong  ausgehende 
Unterseekabel  zeigte  schon  zu  Anfang  des  Jahres  1895 
Stromverluste,  die  sich  nach  und  nach  so  steigerten, 
dafs  in  der  ersten  Hälfte  des  vorigen  Jahres  seine 
; Auswechselung  erfolgen  mußte.  Das  Kabel  enthielt 
1 drei  aus  je  sieben  Kupferdrähten  bestehende  Lei- 
tungen, welche  abwechselnd  durch  Lagen  von  Gutta- 
percha und  tihatterton  umschlossen  waren.  Diese  drei 
Leitungen  waren  mit  drei  tanninhalligen,  die  Zwischen- 
räume ausfüllenden  Litzen  verflochten  und  außerdem 
von  tanninhaltigen  Jute-  und  Baumwollenbändern  um- 
wunden. Zum  Schutze  gegen  äußere  Beschädigungen 
war  es  von  einer  Bleiröhre  umgeben.  Die  Fehler- 
stellen wurden  in  der  Stadt  Halphong  gefunden,  wo 
das  Kabel  fast  seiner  ganzen  Länge  nach  wegen  des 
nur  wenig  den  Meeresspiegel  überragenden,  schlam- 
migen, stets  feuchten  und  etwas  salzhaltigen  Bodens 
in  Gement  eingebettet  war.  Bei  der  Untersuchung 
der  ausgeschnittenen  Fehlerstücke  fanden  sich  im 
Innern  des  Kabels  2 bis  3 mm  weile  Bohrgänge  und 
an  mehreren  Stellen  noch  die  Köpfe  der  Termiten. 
Ob  diese,  um  in  das  Kabel  zu  gelangen,  erst  die 
Bleiröhre  durchbohrt  haben,  konnte  nicht  festgcslellt 
werden;  vermutblich  haben  sie  die  von  den  Bleiröhren 
befreiten  Faulen  oder  zufällig  verletzte  Stellen  der 
Bleiröhre  als  Eintrittsweg  benutzt,  um  zunächst  inner- 
halb der  Jute-  und  Baumwollenhülle  vorzudringen. 
Von  da  aus  verzehrten  sie  die  Litzen  und  Guttapercha- 
Uebcrzüge  und  verschmähten  nur  die  nackten  Metalle 
Kupfer  und  Blei. 


Bttcherscliau. 


Dr.  jur.  Weid t mann,  Kgl.  Oberbergrath  a.  D. 
zu  Dortmund,  Jahrbuch  für  den  Oberbergamts- 
bezirk Dortmund.  Nach  den  Acten  des  Kgl. 
Oberbergamts  zu  Dortmund  und  mit  Benutzung 
anderer  authentischer  Unterlagen  zusammen- 
gestellt. III.  Jahrgang.  Mit  einer  colorirten 
Karle  des  Buhrkohlenbeckens  nebst  Bezeichnung 
seiner  verschiedenen  Kohlensorten.  Essen  181)7, 
G.  D.  Bädeker. 

Dieses  vortreffliche  Handbuch,  welches  nunmehr  ! 
in  seinem  III.  Jahrgang  vorliegt,  zeigt  in  seiner  neuen 
Gestalt  wesentliche  Erweiterungen  und  Verbesserungen. 
Neben  einer  naturgemäßen  eingehenden  Berücksich- 
tigung derSyndicate  ist  neu  hinzugekommcu  der  Ab- 
schnitt über  die  im  Jahre  1895  gegründete  Deutsche 
Ammoniak -Verkaufsvereinigung.  Auch  die  Tabellen 
haben  eine  Erweiterung  erfahren.  So  sind  eine  Statistik 
des  Kohlenverkehrs  in  den  Hauptmnschlagshäfeu  des 
Niederrheins,  Duisburg,  Hochfeld  und  Ruhrort,  ferner 
sehr  ausführliche  Tabellen  über  die  Lohnbewegung 
in  den  Hauptbergbaubezirken  Preußens  im  letzten 


Jahresvierlei  1896  und  im  ganzen  Jahr  1896,  über 
die  deutsche  Steinkohlenerzeugung  in  den  Jahren  1894 
und  1895,  über  die  deutsche  Kohlcn-Aus-  und  -Einfuhr 
1894,  über  die  Steinkohlenhcrvorbringung  in  England, 
Belgien  und  Frankreich  in  den  Jahren  I89ii  bis  1895 
hinzugetreten.  Die  große  Uebcrsichtlichkeit  in  der 
Anordnung  des  Stoffes  sowie  die  gediegene  Ausstattung 
machen  das  Werk  auch  im  III.  Jahrgang  zu  einem 
hervorragenden  Vademecum  für  Jeden,  der  Beziehungen 
zu  unserem  niederrheinisch  - westfälischen  Bergbau 
unterhält.  Dr.  W.  Beniner. 

Die  Mechanik  in  ihrer  Entwicklung,  historisch  und 
kritisch  dargestellt  von  Dr.  Ernst  Mach.  Bei 
F.  A.  Brockhaus  in  Leipzig.  Preis  geheftet  8 
gebunden  9 cM. 

Es  ist  dies  die  111.  Auflage  eines  Buches,  das  bei 
seinem  Erscheinen  berechtigtes  Aufsehen  erregt  hat 
und  dessen  Studium  allen  denjenigen  unserer  Leser 
empfohlen  sei,  welche  sich  lür  die  Philosophie  der 
Mechanik  interessiren. 
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lirockhaus’  Conversationslexikon . XIV.  Aufl.  1 7.  Band 
(Supplementband). 

An  den  soeben  fertig  gewordenen  16  Bänden  der 
Jubiläumsausgabe  dieses  ältesten  Convcrsationslexikons 
haben  nach  Angabe  der  Verlagsbandlung  500  Mit- 
arbeiter. eine  vielköpfige  Redaction  und  die  grofse  j 
eigene  Druckerei  vier  Jahre  gearbeitet.  Bei  dem 
raschen  Fortschritt  unserer  Zeit  erscheint  daher  die 
Ausgabe  des  soeben  erscheinenden  Ergänzungsbande« 
sehr  willkommen.  Derselbe  enthält  5805  Stichworte. 
59  Tafeln  und  Karten  und  zahlreiche  Textbilder.  Die 
rasche  und  vollständige  Weise,  in  welcher  das  Riesen-  i 
werk  dem  nimmer  rastenden  Fortschritte  unserer  Cultur 
folgt,  erheischt  volle  Bewunderung,  — auf  einen  Um-  j 
stand  aber  sei  die  Aufmerksamkeit  der  Redaction  hin-  ; 
gelenkt.  Bei  Prüfung  des  Artikels  „Arbeiterfrage'  ist 
dem  Berichterstatter  aufgefallcn,  dals  der  Verfasser  ! 
bei  seiner  Bearbeitung  nichts  weniger  als  objectiv 
geblieben  ist,  sondern  seine  unmafsge bliche  persön- 
liche Meinung  überall  hervortreten  läfst.  Es  ist  eine 
solche  Art  der  Behandlung  für  ein  Werk  wie  das 
vorliegende  ganz  entschieden  zu  verurtheilen.  S.  j 

Eiserne  Thore.  Eine  Sammlung  mustergültiger  - 


sclunicdeiseruer  Gitterthore  nebst  vollständigen 


Herausgegeben  von  E.  Grofsmann.  Bavens- 
burg, Verlag  von  Otto  Maier.  Erste  und  zweite 
Lieferung.  Preis  0,80  Mt . 


Moderne  Kund  Schmiedearbeiten.  Eine  Sammlung 

ausgefülirtcr  praktischer  Arbeiten  aus  dem  Ge- 
biete der  Kunstschlossern  mit  Preisberechnungen, 
Gewichtsangaben  und  technischen  Erläuterungen. 


Herausgegeben  von  J.  Feiler  & Bogus  in 
Düsseldorf.  2.  Lieferung.  Ravensburg,  Verlag 
von  Otto  Maier.  Vollständig  in  10  Lieferungen 
zu  je  1.80  <y$. 

Eiserne  Treppen.  Schmiedeiserne  Treppencon- 
structionen  mit  Beschreibung,  Eisenangahen, 
Gewichts-  und  Preisberechnungen.  Heraus- 
gegeben von  J.  Feiler  <fc  P.  Bogus,  Fabrik 
kunstgewerblicher  Schmiedearbeiten  und  Eisen- 
constructionswerkstälte,  Düsseldorf.  40  Tafeln  mit 
Text.  Vollständig  in  10  Lieferungen  zu  je  3 Mt. 
2.  Lieferung.  Ravensburg,  Verlag  von  Otto  Maier. 

Der  Schlosser.  100  Tafeln  praktischer  Vorbilder 
meist  ausgeführter  Sclilosserarbeiten.  Gitter, 
Thore,  Füllungen,  Geländer,  Träger  und  Bau- 
sachen aller  Art.  Herausgegeben  von  Josef 
Feiler,  praktischer  Schlossermeister  und. 
Zeichenlehrer  an  der  gewerblichen  Fortbildungs- 
schule zu  Düsseldorf.  Zweiter  Band.  Ravens- 
burg. Verlag  von  Otto  Maier.  1.  und  2.  Lieferung. 

Die  uns  vorliegende  Fortsetzung  der  Werke  von 
Feiler  ifc  Bogus  bestätigen  in  vollem  Mafse  das  ge- 
fällte günstige  Urtheil;*  die  Formen  der  Vorbilder 
sind  geschmackvoll,  die  Construclionen  praktisch  er- 
probt. Aehnliches  läfst  sich  auch  von  dem  (Irofs- 
mannschen  Werk  sagen,  so  dafs  wir  diese  Werke 
den  Interessentenkreisen  wiederholt  und  bestens  em- 
pfehlen können. 


* Vergl.  ».Stahl  und  Eisen'  1897,  S.  567. 


Vierte  ljalirs-Marktbe  richte. 

(April,  Mai,  Juni  1807.) 


I.  Rheinland-Westfalen. 

Düsseldorf,  den  10.  Juli  1897. 

Auch  im  zweiten  Vierteljahr  d.  J.  gestaltete  sich 
die  allgemeine  Lage  als  eine  durchaus  befriedigende, 
wenn  dieselbe  auch  im  ganzen  eine  etwas  ruhigere 
wurde.  Nachdem  die  Eindockung  des  Bedarfs  an 
Bohmaterialicn  für  dieses  Jahr  beendet  war,  mufste 
dies  iiaturgemüfs  in  der  Nachfrage  eine  Pause  herbei- 
führen. Die  Thatsachc  aber,  dafs  die  Abnahme  der 
gekauften  gröfseren  Menge  Rohstoffe  ganz  regelmäfsig 
vor  sich  geht,  beweist,  dafs  die  gute  Beschäftigung 
unserer  heimischen  Industrie  noch  fortdauert.  Der 
Schwarzseherei  wurde  weiterhin  durch  die  Versandung 
der  kretischen  Wirren,  durch  die  Wiederbelebung  des 
nordamerikanischen  Marktes  und  durch  die  nicht 
minder  günstigen  Berichte  vom  englischen  Markt  ein 
erfreuliches  Ende  bereitet.  Die  am  Ende  des  vorigen 
Quartals  begonnene  Besserung  im  Eingang  der  Speci- 
iicationen  hat  ungehalten,  und  dadurch  ist  im  allge- 
meinen die  Beschäftigung  der  Werke  mit  geringen 
Ausnahmen  besser  geworden.  Die  früher  auf  längere 
Zeit  und  in  grofsem  Umfange  gelhätigtcn  Abschlüsse 
gestalten  den  Händlern,  die  vielfach  dem  Slandhaltcn 


der  Preise  milslrauen , den  weiteren  Verlauf  ab- 
zuwarten  in  der  Hoffnung,  später  wieder  billiger  an- 
kommen zu  können.  Neue  Abschlüsse  werden  deshalb 
kauin  gemacht.  Indessen  wird  dabei  übersehen,  dafs 
die  dauernde  Höhe  der  Rohstoffpreise  einem  Sinken 
der  Fertigfahricatpreise  entgegensteht. 

Entsprechend  der  andauernd  guten  Beschäftigung 
aller  kohlcnvcrbrauchendcn  Industrien  zeigt  die  Lage 
des  Kohlen-  und  Koksmarktes  auch  im  zweiten 
Vierteljahre  ein  erfreuliches  Bild.  Die  Nachfrage  war 
in  allen  Sorten  eine  sehr  zufriedenstellende,  und  es 
ist  besonders  bemerkenswerth , dafs  der  Beginn  der 
warmen  Jahreszeit  keine  wesentliche  Abnahme  des 
! Versandes,  wie  in  früheren  Jahren,  gebracht  hat ; 
vielmehr  blieben  die  Zechen  fast  bis  zur  vollen  Höhe 
ihrer  Leistungsfähigkeit  beschäftigt.  — In  Koks  und 
Kokskohlen  konnte  der  Bedarf  nicht  voll  gedeckt 
! werden ; zur  ausreichenden  Beschaltung  der  letzteren 
! mufsten  wiederum  andere  höher wertliige  Sorten  als 
Ersatz  herangeholt  werden. 

Auf  dem  Eisensteinmarkt  hat  das  zweite 
Vierteljahr  keine  wesentlichen  Veränderungen  gebracht, 
die  Preise  sind  dieselben  geblieben.  Die  inländische 
Beförderung  reichte  knapp  zur  Deckung  des  Bedarfs 
der  Hüttenwerke  in  diesen  Sorten.  Im  Sicgcrlamle 
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sind  zu  den  vorhandenen  Aufträgen  in  der  letzten 
Zeit  noch  namhafte  Posten  hinzugekommen. 

Der  Roheisenmarkt  behauptete  im  Berichts- 
vierteljahr dieselbe  günstige  Lage,  die  sieh  iin  Laufe 
des  Jahres  1896  und  in  den  ersten  drei  Monaten 
dieses  Kalenderjahres  herausgebildet  hatte.  Ab- 
gesehen von  einzelnen  Fällen,  in  denen  etwas  höhere 
Preise  gefordert  und  bewilligt  wurden,  haben  die  j 
Roheisenpreise  im  allgemeinen  keine  Veränderungen 
erfahren.  Der  Versand  ist  regehnäfsig  stark  geblieben, 
jedoch  hat  der  Verbrauch  die  iin  Berichtsvierteljahr 
eingetrelene  Vermehrung  der  Erzeugung  nicht  voll 
aufnehmen  können,  so  dafs  eine  geringe  Vermehrung 
der  Bestände  zu  verzeichnen  ist.  Da  die  laufenden 
Lieferungsabschlüsse  einerseits  die  ganze  Erzeugung  ! 
der  Hochofenwerke  bis  zum  Schlüsse  dieses  Jahres  ' 
in  Anspruch  nehmen , andererseits  die  Verbraucher 
bis  zu  demselben  Zeitpunkte  decken , so  ist  cs  er- 
klärlich, dafs  der  Markt  mangels  jeglichen  Zwanges 
zu  neuen  Abschlüssen  vorläufig  ruhig  liegt. 

Das  Stabeisengeschäft  litt  anfangs  noch  sehr 
unter  geringer  Nachfrage , doch  hat  diese  sich  gegen  ; 
Ende  des  Vierteljahrs  wieder  belebt  und  den  Werken 
Beschäftigung  zugeführt.  Die  Specificationeu  gehen 
wieder  besser  ein , so  dafs  wohl  auf  eine  Besserung 
in  diesem  Artikel  gehofft  werden  kann.  Sehr  be- 
denklich rnufs  es  allerdings  erscheinen , dafs  es  den 
rheinisch  - westfälischen  Werken  nicht  gelingen  will, 
ihr  seitheriges  Absatzgebiet  in  Ost-  und  Weslpreui'sen 
sich  zu  erhalten  und  die  Coucurrenz  der  Zwischen-  • 
hündler  zu  besiegen,  die,  wohl  auf  Grund  alter  Ab-  1 
schlösse,  zu  Preisen  anbieten,  denen  die  Werke  nicht  ' 
zu  folgen  vermögen.  Es  darf  thierin  wohl  auch  nicht  i 
eher  eine  Aenderung  erwartet  werden , bis  die  alten 
Abschlüsse  erledigt  sind  und  damit  der  Zwischen- 
handel beseitigt  ist.  Allerdings  bleibt  dann  noch  die 
Coucurrenz  der  aufser  den  Verbänden  stehenden 
Werke  zu  bekämpfen,  die  ebenfalls  zu  sehr  niedrigen 
Preisen  Stabeisen  anbieten  und  auf  den  Markt  bringen. 

Gegenwärtig  drängen  die  Verbraucher  um  Liefe- 
rung und  geben  den  Bedarf  für  die  neu  entkommenden  I 
Aufträge  sofort  zu  seitherigen  Preisen  auf.  Die  j 
Händler  dagegen  halten  vorwiegend  zurück  und  kaufen  j 
nur  von  Hand  zu  Mund.  Diese  Taktik  ist  durchaus  j 
geeignet , die  Marktlage  klarzuslcllen.  Sind  endlich  | 
die  noch  laufenden  Vertragsmengen , welche  leider  j 
infolge  zu  nachsichtiger  Behandlung  der  Abrufs- 
verpllichtung  so  häufig  schon  die  Handhabe  zu  mifs- 
bräuchlichen  Nutzanwendungen  geboten  haben,  er-  ■ 
ledigt , so  tritt  das  wirkliche  Yerhäilnifs  zwischen 
Verbrauch  und  Hervorbringung  endlich  greifbar  hervor  , 
und  entscheidet  endgültig  über  die  demnäehstige  j 
Richtung  des  Marktes.  Im  gegebenen  Falle  ist  es  j 
dann  aber  zum  Kaufen  in  der  Hegel  schon  etwas  i 
spät  geworden. 

In  Formeisen  ist  über  einen  sehr  lebhaften  j 
Geschäftsgang  zu  berichten,  da  eine  sehr  rege  Bau-  i 
thätigkeit  herrscht  und  die  Waggonfabriken,  Brücken- 
bau- und  sonstigen  Constructions  - Werkstätten  sehr 
rege  beschäftigt  sind. 

Unsere  im  vorigen  Bericht  ausgesprochene  Be- 
fürchtung, dafs  infolge  des  amerikanischen  Wett- 
bewerbs den  einheimischen  Werken  die  Möglichkeit 
benommen  werde,  den  Draht  markt  zu  behaupten, 
hat  sich  leider  bewahrheitet , und  es  ist  die  Ausfuhr 
in  diesem  Artikel  eine  stetig  geringere  geworden.  — 
Die  angestrebte  Einigung  zwischen  den  eines  festen  | 
Syndicutsdaches  leider  noch  entbehrenden  Drahtwalz- 
werken und  den  Halbzeugwerken  bezüglich  Abgabe  ; 
von  Knüppelmaterial  für  Exportdraht  zu  Vorzugs-  ! 
preisen  ist  im  abgelaufenen  Vierteljahr  noch  nicht 
zustande  gekommen,  jedoch  ist  Aussicht  vorhanden, 
dafs  in  allernächster  Zeit  dieses  Ziel  erreicht  wird, 
und  dadurch  die  Drahtwerke  befähigt  werden,  auf  • 
dem  Weltmärkte  wieder  mit  zu  concurriren. 


Die  Beschäftigung  der  Werke  auf  dem  Grob- 
blech markte  war  gut.  Durch  die  Bildung  eines 
Syndicats  der  Werke  wird  den  Grobblechpreisen  eine 
Stetigkeit  auf  lange  Zeit  gesichert. 

Auf  dem  Feinblechmarkte  galt  auch  im  ab- 
gelaufenen Vierteljahr  das  im  vorigen  Bericht  Gesagte. 
Bei  den  meisten  Werken  war  die  Beschäftigung  be- 
friedigend, doch  scheinen  einige  Werke  nur  schwach 
beschäftigt  gewesen  zu  sein  und  in  bedenklicher 
Weise  die  Preise  geworfen  zu  haben,  ohne  zu  berück- 
sichtigen, dafs  sie  dadurch  nur  das  Gegentheil  dessen, 
was  sie  wünschen,  erreichen. 

Die  Beschäftigung  der  Werke  in  Eise n bahn  - 
material,  sowohl  in  liegendem  als  rollendem,  war 
nach  wie  vor  eine  gute,  und  die  Werke  sind  hierin 
auf  längere  Zeit  mit  Aufträgen  reichlich  versehen. 

In  den  Eisengiefsereien  und  Maschinen- 
fabriken herrschte  allenthalben  rege  Thätigkeit; 
letztere  haben  ausnahmslos  genügende  Aufträge  für 
langunhallende  Beschäftigung  buchen  können,  und 
dazu  ist  die  Nachfrage  auch  z.  Z.  noch  immer  recht 
lebhaft.  Die  Eisengiefsereien  waren  durchweg  gut 
beschäftigt,  insbesondere  auch  die  Röhrcngiefsereien. 
Der  Bautiedarf  in  Röhren,  Säulen  und  anderen  Gufs- 
waaren  ist  in  diesem  Jahre  aufsergewöhnlich  stark, 
infolgedessen  eine  Besserung  der  Preise  eingetreten 
ist,  so  dafs  auch  während  der  jetzigen  Bauperiode  auf 
anhaltend  gute  Beschäftigung  gerechnet  werden  kann. 


Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 


Monat 

April 

Mun.it 

Mai 

Munal 

Juni 

Kohlen  und  Koks: 

M 

Jt 

Jt 

Flummkohlen  .... 

950— 10,00 

9,50—  10,00 

9.C0- 10,00 

Kokskohlen,  gewaschen 

7.50-9,00 

7,50—9.00 

7#) -9.00 

. melirte,  z.  Zerkl. 

9.00 

9.00 

9,00 

Koks  Hlr  llocliufcnwerke 

13.00 

13.tl0 

13,00 

, , Uessomerbetr.  . 

14,00- 15,00 

14,00-15.00 

14,«)  -15,00 

Erze : 

Rohspath  

10.80  11,40 

10,80- 11,40 

10#)- 11,40 

(ierösl.Spatlieisunstein  . 

10.00 

10,00 

HS,«) 

Soniurrostio  f.  n.  1). 

Rotterdam  .... 

— 

— 

Roheisen:  Giersernioisen 
Preise  / *''r'n}  “ * * 

67.00 

67,00 

07.«) 

0000 

00,00 

00.00 

aü  Hotte . . . 

07.00 

07,00 

07,«) 

Bessemer 

— 

— 

— 

• * (Qualität»-  Pud- 

Pr.u'-°  I dole.».,.  Wr.  I . 
iQualil.-Puddel- 

58.00 

58,00 

68,00 

S,e*en  l eisen  Siogerl. 

58,00 

58,00 

5h, 00 

Stahleisen,  weitsea,  mit 
nicht  Uber  0,1®/#  Phos- 

phor,  ab  Sicg.ii  . . 

59,50 

59,50 

59,60 

Thomaseisen  mit  min- 
destens 4 »io  Mangan, 
frei  Verbraiichss'.ollo, 

netto  Cassa  .... 

00,50 

00,50 

00,50 

Dasselbe  ohne  Mangan  . 

— 

— 

— 

Sp.egeleiscn,  10  bis  12®'« 
Engl,  Giefsereiroheiaen 
Nr.  111,  franco  Uuhrort 

65.00 

05.00 

05,00 

00,00 

00,00 

00,00 

I.uxctnhtirg.  Pmldeleisen 

ab  Luxemburg  . . . 

— 

— 

Gewalztes  Elsen : 

Stubnis.ii,  Schweifs-  . . 

IX), 00 

1X..00 

136.00 

. Kluis-  .... 

130,00 

130,00 

130,00 

Winkel-  und  Fa^oneisen 
zu  ähnlichen  Grund- 
preisen als  Staboisen 
mit  Aufschlägen  nach 
der  Scala. 

Träger,  ab  Bürbach  . . 

106,00 

105.00 

105.00 

Bleche,  Kessel-,  Sch  weiTs- 

180.00 

180,00 

180.«) 

„ sec.  Fiufseisen  . 

142,60 

142,50 

I42,f<> 

„ dünne  .... 

130,00-135,00 

130,00-136#) 

125,110  1 if.,00 

Stalild ra)it,5,3  nun  notto 

ab  Werk 

— 

— 

— 

Draht  ausScliwoit'seiseii, 

gewöhnt,  ab  Work  etwa 
besondere  Qualitäten 

— 

— 

- 

— 

— 

ftr.  IV.  Beumtr. 
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II.  Oberschlesien. 

Allgemeine  Lage.  Die  Geschfiflslebhafligkeit 
auf  dem  inländischen  Kohlen-  und  Eisenmarkte  hat 
im  verflossenen  Quartale  im  grofsen  und  ganzen  keine  1 
Einhui'se  erlitten,  während  der  Eisen-  und  Stahlmarkt 
der  in  Betracht  kommenden  Ausfuhrländer,  heeinftufst 
durch  die  wankelmflthige  Lage  des  englischen  und 
amerikanischen  Eisenmarktes,  durch  die  Orientwirren, 
sowie  durch  die  infolge  ungünstiger  Witterungs- 
Verhältnisse  herabgeminderten  Ernteaussichten  in  den 
Donaustaaten,  zeitweise  recht  matt  lag. 

Die  Lebhaftigkeit  des  Maschinenmarktes,  haupt- 
sächlich die  Folge  des  guten  Ganges  der  Kohlen- 
und  Eisenindustrie,  hielt  in  erfreulichster  Weise  an, 
und  als  ein  günstiges  Zeichen  für  das  Andauern  der 
guten  Marktlage  auch  für  Fertigwaare  darf  wohl  die 
Festigkeit,  welche  der  Roheisen-  und  Halbzeugmarkt 
zeigt,  gedeutet  werden. 

Geleitet  von  dieser  Ansicht,  hat  auch  der  inlän- 
dische Eisenhandel  die  im  letzten  Drittel  des  Quartals 
geübte  Zurückhaltung  in  der  Auftragserteilung, 
veranlagt  durch  politische  Verhältnisse  und  ent- 
mutigende Prefsslimmen.  aufgegeben,  so  dafs  am 
Schlüsse  des  Berichtsquartals  ein  Umschwung  zum 
Besseren  unverkennbar  ist. 

Kohlen-  und  Koksmarkl.  Das  Kohlengcscbüfl 
nahm  im  Uerichtsquartale  einen  guten  Verlauf  und 
es  überstieg  die  Kohlenverladung  diejenige  des  ent- 
sprechenden Quartals  des  Vorjahres.  Zwar  erreichte 
der  Absatz  im  Monat  April  nicht  die  Höhe,  welche 
man  mit  Rücksicht  auf  den  zu  Beginn  dieses  Monats 
eingeführten  Rohstofftarif  erhofft  hatte,  dennoch  war 
er  hoch  genug,  um  volle  Förderung  zuzulassen. 
Die  starke  Nachfrage  in  den  Monaten  Mai  und  Juni, 
insbesondere  nach  kleineren  und  kleinsten  Sorten  für 
den  Betrieb  industrieller  Werke,  veranlafste  eine 
nicht  unwesentliche  Preiserhöhung,  und  der  reiche 
Eingang  von  Aufträgen  liefs  die  Verladung  von  Slück- 
und  Würfelkohlen  aus  den  Beständen  zu,  so  dafs 
letztere  am  Quartalsschlufs  vethällnils  näfsig  geringe 
waren. 

Der  Versand  nach  Oesterreich -Ungarn  erfuhr 
einen  weiteren  Aufschwung,  während  Rufsland  eigent- 
lich nur  Begehr  für  die  an  und  für  sich  knappen 
Gaskohlen  halte. 

Nach  den  eisenbnhnamtlichcn  Wagengestellnngs- 
ül>ersichten  wurden  verladen: 

im  zweiten  Vierteljahr  1897  = 2 950  680  t 
„ ersten  „ 1897  — 3 3:58  650  l 

, zweiten  „ 1896  = 2 941  330  l 

woraus  sich  gegen  das  entsprechende  Quartal  des 
Vorjahres  ein  Mehr  von  0,3  % ergiebt. 

Die  Nachfrage  nach  Koks  war  auch  im  ver-  ' 
flossenen  Quartal  bei  guten  Preisen  eine  kaum  zu  i 
befriedigende. 

Roheisen.  Die  Verladung  von  Giefserci-  und 
Frisehcreiroheisen  ist  im  Berichtsquartal  eine  un- 
verändert günstige  geblieben , und  die  zeitweilig 
drängende  Nachfrage  hatte  kleinere  Preiserhöhungen 
zur  Folge.  Neuverkäufe  wurden  jedoch,  da  die  Er- 
zeugung bis  Jahresschlufs  zum  gröfslen  Theil  bereits 
in  den  Vorquartalen  verschlossen  worden  war , nur 
in  inäfsigem  Umfänge  und  zwar  hauptsächlich  nur 
in  Giefsereiroheisen  gethätigt. 

Stabeisen.  Der  Walzeisenabsalz  im  ßerichts- 
quarlule  hielt  sich  etwa  auf  der  Höhe  des  Altsatzes 
im  Vorquartale. 

I’reisauf'besserungen  konnten  nicht  zur  Durch- 
führung kommen , obwohl  der  hohe  Preisstand  des 
Roheisens  des  Halbzeugs,  sowie  des  Alteisens  solche 
recht  wüuschcnswerth  gemacht  hätten. 

In  Grobeisen  und  insbesondere  in  Gunst ruelions- 
waarc  herrschte  lebhafter  Begehr,  während  der  Fein- 
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eisenmarkt  infolge  der  früher  Itereits  dargelegten 
Verhältnisse  weniger  günstig  lag. 

Am  Schlüsse  des  Quartals  lagen  reichliche 
ilandelseisenabschlüsse  und  zufriedenstellende  Be- 
schäftigung vor. 

Draht.  Das  Geschäft  in  Draht-  und  Draht- 
waaren  nahm  einen  günstigen  Verlauf,  und  auch  der 
Absatz  an  Grobblech,  für  welches  das  benachbarte 
Rufsland  ein  flotter  Käufer  war,  kann  als  ein  zufrieden- 
stellendes bezeichnet  werden.  Die  Festigkeit  des 
Grobblechmarktes  wurde  günstig  beeinflufst  durch  die 
seit  Beginn  des  Jahres  bestehenden  Verbands- 
bestrehungen, welche  atn  Schlüsse  des  Quartals  durch 
Errichtung  der  .Agentur  deutscher  Grobblechwalz- 
werke*, der  sämmtliche  Grobblechwalzwerke  an- 
gehören, den  erwünschten  Abschlufs  gefunden  haben. 
Am  Schlufs  des  Vierteljahrs  lagen  reichliche  Schlüsse 
und  Aufträge  vor. 

Feinblech.  Ein  weniger  erfreuliches  Bild  bot 
im  Berichtsquartale  der  Feinhlechmarkt,  auf  welchem 
infolge  der  Uneinigkeit  der  Feinblechwalzwerke  un- 
lohnende Preise  herrschten. 

Eisengießereien  und  Maschinenfabriken. 
Die  hierher  gehörigen  Betriebszweige  waren  im 
Berichtsquartale  äulserst  stark  beschäftigt,  so  dafs 
auf  manchen  Werken  Ueberschichten  und  Nacht- 
schichten eingelegt  werden  mufslen. 

Die  gute  Nachfrage  nach  gußeisernen  Muffen- 
rohren führte  zur  Lichtung  der  Lagerbestände,  und 
den  Maschinenfabriken  floß  reichliche  Beschäftigung  zu. 

Preise. 


Roheisen  ab  Werk  : * f-  d.  Tonn» 

Gießereiroheisen 61  bis  6 t 

Hämatit 66  , 72 

Qualitäts-Puddelroheisen 60  » 63 

Gewalztes  Eisen  ab  Werk  ....  120  , 142',' * 

Kesselbleche,  Grundpreis 152V*  „ ISO 

Bleche,  Flußcisen,  Grundpreis  . . 132'/^  , 140 

Dünne  Bleche,  Grundpreis  ....  130  „ 150 


Stahldraht  5,3  mm  netto  ab  Werk  122  „ 125. 

Eisenhütte  Oberschlesien . 


III.  England. 

Middlesbro-on-Tees,  6.  Juli  1897. 

Seit  meinem  letzten  Bericht  (Anfang  April)  sind 
ilie  Roheisenpreise  bedeutenden  Schwankungen  unter- 
worfen gewesen.  Das  Geschäft  für  effcctive  Lieferung 
blieb  gegen  das  erste  Quartal  entschieden  zurück. 
Da  die  Vorräthe  bei  den  Werken  ganz  bedeutend 
abgenommen  haben,  so  entwickelte  sich  ein  immer 
größerer  Begehr  nach  Warrants.  Wäre  das  Geschält 
nicht  fortwährend  durch  politische  Verhältnisse  und 
durch  Streikbefürchtungen  bei  der  einen  oder  andern 
Branche  beeinflußt  worden,  so  hätte  einer  allgemeinen 
stetigen  Besserung  nichts  im  Wege  gestanden.  Die 
Geschäftsverhältnisse  sind  im  allgemeinen  günstiger 
als  in  früheren  Jahren : die  Roheisenverscliiffungen 
längen  zwar  an  jetzt  etwas  geringer  zu  werden  als 
in  früheren  Monaten,  doch  ist  dies  ja  stets  im  Sommer 
der  Fall;  in>  Vergleich  zu  früheren  Statistiken  sind 
sie  bedeutend  stärker,  in  den  ersten  6 Monaten  fast 
90000  tons. 

Von  dem  amerikanischen  Wettbewerb  hört  man 
etwas  weniger,  er  macht  sich  geltend  in  Gegenden, 
wohin  er  im  Vergleich  zu  hiesigen  Exporlratcn  billigere 
Frachten  findet. 

Der  türkisch  - griechische  Krieg  hatte  weniger 
Einfluß  auf  Preise  als  die  fortwährenden  Streikbefürch- 
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tungen.  Die  Hochofenarbeiter  verlangten  anfangs  Juni  ' 
die  Einführung  der  achtstündigen  Arbeitsschicht,  dies 
wurde  abgeschlagen.  Die  Leute  stellten  dann  die  j 
Forderung  auf  Einstellung  oder  Verminderung  der 
Sonntagsarbeit.  In  der  hier  slaltgclmbten  Conferenz 
erklärten  die  Hochofenbesitzer,  dies  nicht,  entrichten  I 
zu  können,  würden  aber  gerne  darauf  gerichtete  Vor- 
schläge in  Erwägung  ziehen.  Sie  gestalteten  den  Leuten 
zu  diesem  Behüte  Zugang  zu  den  verschiedenen  Werken 
und  erklärten  sich  zu  den  nölhigen  Auskünften  bereit. 
Vorläufig  ist  hierdurch  die  Streikfrage  vertagt. 

Schlimmer  sind  die  Aussichten  mit  den  Maschinen- 
bauern. Iiii  April  war  die  Arbeitseinstellung  mit  Mühe 
vermieden  worden,  deren  Ursache  darin  lag,  dals  zur 
Bedienung  einiger  Arbeitsmaschinen  Leute  augeslellt 
waren,  die  nicht  dem  Maschinenhauer-Gewerkvereine, 
sondern  einem  andern  Vereine  angehörten.  Die  Fabrik- 
besitzer sahen  dies  als  eine  Beschränkung  ihrer  Rechte  i 
in  Anstellung  und  Auswahl  ihrer  Leute  an.  Ueber 
diese  Sache  kam  man  schlicl'slich  nach  längerem  Streit 
und  Couferenzen  ohne  bestimmte  Entscheidung  hinweg. 
Seitdem  haben  sich  sowohl  die  Besitzer  als  ihre  Leute 
fester  zusammengeschlossen,  und  die  beiden  Vereine 
erstrecken  sich  mit  wenig  Ausnahmen  über  ganz 
England  und  Süd -Schottland.  Neuerdings  ist  bei  einigen 
Werken  in  London  die  Einführung  des  Achtstunden- 
tags gefordert  worden.  Die  Arbeitgeber  haben  erklärt, 
dafs,  wenn  die  Leute  darauf  bestünden,  sie  derartig 
gekündigt  werden  würden,  dals  sie  jede  Woche  25  % 


ablohnen.  Nach  den  letzten  Nachrichten  sollen  die 
Leute,  wenn  dies  geschieht,  sämmtlich  sofort  austreten. 

In  Hämatiteisen  haben  die  bedeutenden  Preis- 
unterschiede zwischen  hiesigen  und  Cumberland- 
Warrants  angehalten,  für  Warrants  wurde  bis  zu  1/t» 
mehr  als  ab  Werk  bezahlt.  Es  sollen  in  diesem  Papier 
recht  liedeutende  Lieferungsverbindlichkeilen  Vor- 
gelegen haben.  Die  Hochofenwerke  sind  im  all- 
gemeinen noch  aut  recht  lange  Zeit  mit  Bestellungen 
gut  versehen  und  verlangen  meist  4-1/ — für  ihr  Nr.  3 
Gicfsereieisen  und  49/6  für  ihr  Hämatit. 

Die  Walzwerke  sind  etwas  mehr  zu  Abschlüssen 
geneigt  für  spätere  Lieferung.  Der  Versuch,  die  Preise 
für  Stahlmaterial  ein  wenig  zu  erhöhen,  hatte  nur 
vereinzelt  Erfolg.  Abgesehen  von  Schiffbaumnterial, 
bleibt  der  Bedarf  ziemlich  gut.  Die  SchitTbauwerfte 
scheinen  nicht  so  viele  neue  Aufträge  zu  buchen,  als 
Schiffe  vom  Stapel  gehen.  Für  dünne  Platten  und 
leichte  Winkel,  besonders  in  Stahl  zum  Bau  von 
Schleppern  und  anderen  kleinen  Fahrzeugen,  bleibt 
der  Bedarf  stetig,  doch  machen  sich  Hütten  aus  der- 
gleichen Specificaliunen  wenig. 

Die  Statistik  der  Werfte  an  der  Clyde  zeigt,  dafs 
in  den  15  Monaten  d.  .1.  122  Schiffe  mit  rund  118000  Ions 
gegen  133  Schiffe  von  rund  202 (HX)  tons  in  189(5  von 
Stapel  gingen.  Im  Juni  wurden  20 Schiffe  mit  2(5000  tons 
ahgclassen  gegen  40000  tons  im  Mai. 

In  Gonnals  Lager  hier  varen  am  30.  Juni 
114046  tons  gegen  171  700  Ions  am  31.  Deeembcr  189(5. 


Die  Preisschwankungen  stellten  sich  wie  folgt: 


April 

Mai 

Juni 

Middlcshro  Nr.  3 G.  M.  B 

41/ — - 39/— 

38/9 

•41/- 

40/3 

- 41/3 

Warrants-Cassa-Küufer  Middlesbro  Nr.  3 . . 

40/10*  — 38/5 

38/- 

— 40/97« 

39/— 

— 41/5'/* 

Schottisch  M.  N 

44/87«  - 43/8 ‘/j 

43/2 

45/1 1 

44/7 

— 46/4'/« 

Middlesbro  Hämatit  

47/3 

- 49/47« 

49/3 

51/9 

Cumberland  Hämatit 

48  <0  '/*  — 46/10*/* 

46/4*/« 

~ 48/107* 

47/(5*/* 

i — 49/0'/* 

Es  wurden  verschifft  Januar  Juni: 


1897  . . 

644  544  tons 

1891  . . 

422  631 

tons  ! 

1896  . . 

558  293  , 

1890  . . 

381  939 

1» 

1895  . . 

48(5  932  . 

1889  . . 

•489  870 

* 

1894  . , 

494413  „ 

1888  . . 

■486  59(5 

V« 

1893  . . 

469  481  » 

1887  . . 

397  269 

r 

1892  . . 

304  959  , 

Heutige 

Preise  (6.  Juli)  > 

ind  für  prompte  Lieferung: 

Middlesbro 

Nr.  3 G.  M.  B. 

ab  Werk 

40/—  bis 

41/ — 

Hämatit  1,  2, 

! gemischt 

ab  Werk 

49/6  , 

Netto  Cassa. 

Middlesbro  i 

SV.  3 G.  M.  R.  W 

arrants  . 

39/4*/* 

* 

T.  • 

M.  N.  Hämatit  Warrants  . 

48/9>/a 

Jf 

Schottische 

M.  N.  Warrants 

.... 

442 

r£  i 

Westküsten 

Hämatit  Warra 

nts  . . . 

47/2  j 

V U 

sc  1 

Eisenplatten 

ab  Werk  hier 

. . . 1 

5.2/6 

Stahlplatten 

9 * 

• • • 9 

5.2/6 

O o 
■*e  ! 

Stabeisen 

9 9 9 

• • 9 

5.5/- 

«1  3 ' 

Stablwinkel 

9 9 9 

• • • n 

5.— /- 

|ä  . 

Eisenwinkel 

9 9 9 

• • • * 

5.-/-  J 

II.  llunncbeck. 


IV,  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Pittsburgh,  Anfang  Juli. 
Während  vor  einigen  Wochen  eine  allgemeine 
Besserung  des  Eisenmarktes  in  Sicht  schien  und  die 


Beschäftigung  der  Werke  überall  entschieden  leb- 
hafter geworden  war,  ist  neuerdings  die  Stimmung 
wieder  etwas  weniger  vertrauensvoll.  Hier  wird 
Bessemereisen  zu  9,30  g verkauft,  während  Knüppel 
auf  etwa  14,25  § stehen.  Die  Ausfuhr  spielt  täglich 
eine  gröfsere  Rolle,  namentlich  hat  Japan  grofse 
Posten  von  Schienen  und  gufseisernen  Röhren  auf- 
genommen , und  neuerdings  soll  sogar  ein  Posten 
Walzdraht  nach  dort  gegangen  sein,  was  durchaus 
nicht  unwahrscheinlich  ist,  da  bekannt  ist,  dafs 
Fabricanleu  bestrebt  sind,  die  Draht-  und  Drahl- 
stiflenfabricalion  dort  einzuführen.  Nach  Australien 
sind  grotse  sclunicdeiserne  Rohrleitungen  für  die 
Goldfelder  in  Aussicht.  Eine  wesentliche  Stütze  bat 
die  Ausfuhr  dadurch  erhalten,  dafs  ausnahmsweise 
billige  Frachten  namentlich  von  Chicago  aus  bewilligt 
werden,  doch  bringt  dies  andererseits  eine  grofse 
Unsicherheit  in  das  Geschäft.  — 

Aus  dem  8 ü d e n wird  bestätigt , dafs  die 
New  Yorker  Firma  Rogers,  Brown  & Co.  von  der 
Tennessee  Goal,  Iron  and  Railroad  Company  100 000  t 
Roheisen  auf  Spekulation  zum  Wiederverkauf  nach 
Europa  abgeschlossen  hat;  die  Hälfte  davon  ist 
Giefscreiroheisen,  für  welches  (5  bis  G'/ 1 $ je  nach 
Qualität  gezahlt  ist,  und  die  andere  Hälfte  graues 
Puddelroheisen  zu  b3ji  $. 


012  Stalil  und  Eisen. 


Industrielle  Hund  schau. 


15.  Juli  1897. 


Industrielle  Rundschau. 


Actiengegellschaft  llarkort  in  Duisburg  r.  Rhein. 

Gewinn-  und  Verlusl-Conto  weist  für  1896  einen 
Gewinnflberschufs  nach  von  2+8200,99  //,  welcher  sich 
zusamineusetzt : aus  dem  Gewinnvorlrage  von  1895  = 
5744,00  vH , und  aus  dem  Reingewinn  von  1890  = 
2+2  522,99  H . Nach  Abzug  der  Gewinnantheile  für 
Aufsichtsrath,  Vorstand  und  Beamte  von  16  552,30  M 
verbleiben  zur  Gewinnverlheilung  8 % auf  die  Vor-  I 
rechts- Actien  und  7 % auf  die  Stamm -Actien,  sowie 
ein  Vortrag  auf  neue  Rechnung  von  6714.69  -H . ln 
den  Werkstätten  der  Gesellschaft  nahm  der  Betrieb 
gegen  das  Vorjahr  zu,  namentlich  im  Walzwerk:  da- 
gegen sank  er  auf  den  Baustellen  auf  nahezu  die  i 
Hälfte,  was  hauptsächlich  durch  die  vorgeschriebenen  1 
Liefertermine  bedingt  wurde.  Die  im  Brückenbau 
erzielbaren  Preise  blieben  fortgesetzt  ungenügende. 
Bei  den  Walzwerk  - Erzeugnissen  waren  sie  zwar  höher, 
aber  durch  die  gleichfalls  gestiegenen  Rohmaterial-  ) 
preise  für  uns  dennoch  keine  nutzbringenden,  lrn 
Brücken-  und  Wagenbau  erreichte  der  Versand  die 
Höhe  von  13  434555kg.  Hierin  waren  enthalten  an 
Theilen,  welche  von  den  Bestellern  fertig  beigeliefert 
wurden  und  wenig  Bearbeitung  erforderten  1 445300  kg, 
so  dafs  davon  als  erzeugt  nur  zu  betrachten  sind 
1 1 989  253  kg. 

f 

Cartonnagen-Maschiuenindustrie  u.  Faconschmiede, 
Actiengesellsehaft  in  Berlin. 

Es  ergiebt  sich  tür  1896/97  für  die  Gesellschaft  ein 
Gewinn  von  62005, +5  vH,  für  welchen  folgende  Verrech- 
nung vorgeschlagen  wird:  Abschreibungen  15757, 56, H, 
Tilgung  des  halben  Verlustes  der  Gesellschaft  für  I 
Cartonnagenindustrie  ü.  <fc  M.  Schubert  bei  Abrechnung 
mit  derselben  7235,48  J(,,  Ausgleich  des  Emissions- 
koslen-  und  Convertirungskostenconto  14056,85  vH, 
Ausgleich  des  Hypolhekenrcgulirungsconto  10602,75  vH, 
zusammen  47  7 12,0+  J(..  Um  die  alsdann  verbleiben- 
den 1+292,81  vH  würde  sich  die  bestehende  Unter- 
bilanz von  222  1 15,98  vH  auf  207823,17  vH  ermäßigen.  \ 


Kölnische  Maschinenbau-Actlengesellschaft. 

Das  Ergehnifs  der  Bilanz  für  1896  ist  ein  Brutto- 
gewinn von  210  913,01  vH.  Die  Abschreibungen  be- 
tragen 159  713,22  -.//.  cs  bleibt  somit  ein  Ueberschufs 
von  57  199.79  vH.  welcher  zur  Verringerung  des  vorig- 
jährigen Verlustsaldos  zu  verwenden  ist. 

lieber  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  äulsert  sich 
der  Bericht  wie  folgt:  .In  den  ersten  acht  Monaten 
liefen  Aufträge  in  erfreulichem  Umfange  ein,  weniger 
angenehm  blieb  dabei  auch  diesmal  wieder  die  auf 
dein  Gebiete  des  Maschinenbaues  schon  so  häutig 
erörterte  Thalsache,  dafs  die  Verkaufspreise  trotz 
der  regeren  Nachfrage  gedrückte  blieben.  Nachdem 
daun  im  September  die  Reorganisationsfrage  in  Fluß 
kam,  bewirkte  die  sich  daran  knüpfende  öffentliche 
Erörterung,  dafs  ein  Theil  unserer  Kundschaft  mit 
größeren  Bestellungen  zurückhaltender  wurde,  aus 
Bosorgnifs,  dafs  die  Entwicklung  der  Verhältnisse 
unserer  Gesellschaft  die  Erfüllung  der  noth wendigen 
Garantieverbiudlichkeiten  erschweren  oder  gar  un- 
möglich machen  könnte.  Auch  auf  die  Umgestaltung 
unserer  inneren  Einrichtungen  mufste  die  Unsicherheit 
der  Zukunft  naturgemäß  lähmend  einwirken.  Denn 
soweit  Inslandset  zu  ligsarbeiten,  Verbesserungen  an 
den  Betriebsmaschinell  und  dergleichen  nicht  bereits 
bis  zum  September  durchgeführt  bezw.  eingeleitel 


waren,  mußten  wir  uns  nach  dieser  Zeit  die  größte 
Zurückhaltung  unterlegen.  Es  war  deshalb  nicht  wohl 
möglich,  schon  im  Berichtsjahre  erhebliche  Ersparnisse 
an  den  Betriebsausgaben  zu  erzielen.  Außerdem  waren 
unter  den  zur  Abrechnung  gelangten  größeren  Auf- 
trägen einige,  deren  l’cbernahme  bereits  189+  zu  dem 
damals  sehr  niedrigen  Preise  an  der  Grenze  der  Selbst- 
kosten erfolgt  war  und  deren  Ausführung  sich  unter 
dein  Einflüsse,  welchen  die  steigende  Conjuuctur  auf 
die  Höhe  der  Gestehungskosten  ausübte,  äußerst 
schwierig  und  in  zwei  belangreichen  Fällen  sogar  ver- 
lustbringend gestaltete.  Diesen  beiden  Umständen  und 
den  bereits  früher  besprochenen  mißlichen  Verhält- 
nissen einer  Abtheilung  unserer  Gießerei  ist  es  zuzu- 
schreiben, dafs  der  Reingewinn  sich  trotz  der  an- 
sehnlichen Höhe  des  Umsatzes  verhältnißmäfsig  gering 
gestellt  hat.  So  bedauerlich  diese  Thatsache  an  sich 
ist,  so  birgt  sie  doch  andererseits  in  sich  auch  die 
Gewähr  dafür,  daß  die  nunmehr  seit  dem  23.  Januar 
d.  J.  gesicherte  Reorganisation  und  die  dadurch  er- 
möglichte Verbesserung  unserer  Betriebseinrichtungen, 
Ermäßigung  unserer  Gestehungskosten  u.  s.  w.  zum 
Ziele,  d.  h.  zur  Gesundung  der  Gesellschaft  führen 
werden,  sofern  nicht  eben  widrige  Umstände  ganz 
ungewöhnlicher  und  unberechenbarer  Art  sich  dem 
entgegenst  eilen. 

Ueber  die  Gestaltung  des  laufenden  Geschäftsjahres 
ein  Urtheil  zu  fällen,  möchte  verfrüht  erscheinen, 
immerhin  darf  erwähnt  werden,  dafs  die  Bemühungen, 
die  gegen  Ende  des  Vorjahres  im  Eingang  der  Auf- 
träge entstandenen  Lücken  auszufüllen,  von  gutem 
Erfolge  begleitet  waren,  wie  die  oben  benannten  Ziffern 
und  der  Vergleich  mit  dem  Vorjahre  darthun,  und  daß 
hiernach  gute  Aussichten  auf  eine  rege  Thätigkeit 
für  das  laufende  Jahr  bestehen.  Die  neuen  Betriebs- 
einrichtungen werden  dabei  in  diesem  Jahre  allerdings 
kaum  in  größerem  Maße  einwirken  können,  da  hei 
der  Beschaffung  dieser  Einrichtungen  die  betheiligten 
Werke  durchgängig  noch  längere  Lieferfristen  fordern, 
als  den  Mittheilungen  unseres  Generaldirectors  in  der 
letzten  außerordentlichen  Generalversammlung  zu 
Grunde  gelegt  waren,  so  dafs  die  Fertigstellung  der 
neuen  Einrichtungen  sich  zum  Theil  bis  zum  Beginn 
des  neuen  Jahres  hiausziehen  wird.  Als  eine  besonders 
erfreuliche  Erscheinung  müssen  wir  schließlich  noch 
das  warme  Interesse  erwähnen,  welches  ganz  besonders 
in  den  letzten  Monaten  aus  dem  Kreise  unserer  alten 
Kundschaft,  dem  nunmehr  hoffentlich  zum  Guten  ge- 
wendeten Geschicke  unserer  Gesellschaft,  entgegen - 
gebracht  worden  ist  und  in  welchem  man  einen  Be- 
weis dafür  erblicken  darf,  daß  die  technischen 
Leistungen  der  Kölnischen  Maschinenbau  -Actien- 
gesellschafl  ein  festes  Band  des  Vertrauens  zwischen 
ihr  und  der  Kundschaft  geschaffen  haben,  welches 
auch  der  Zukunft  hoffentlich  zu  gute  kommen  wird.* 


Maschinen-  und  Ariuaturenfabrik  vorm.  0.  Louis 
Strube,  Actiengesellschaft  zu  Magdeburg- Buckau. 

Der  Bericht  für  1896  wird  wie  folgt  eingeleilet : 

.Das  abgelaufene  Geschäftsjahr  hat  uns  befriedi- 
gende Fortschritte  vorzugsweise  in  der  Armaturen- 
abtheilung  gebracht,  und  wir  verdanken  es  besonders 
dieser  Spccialiläl.  daß  dieses  Jahr  besser  als  das 
vorangegangene  nhschliefst.  Die  Erweiterung  unseres 
Kundenkreises  und  dementsprechend  auch  die  Ver- 
mehrung von  Aufträgen  in  Armaturen  veranlaßt« 
uns,  weitere  Speciahnaschineii  und  Werkzeuge  dafür 
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anzuschaffen,  die  theils  bereits  dem  Betriebe  übergeben,  | 
llieils  aber  noch  in  Bestellung  sind.  Ferner  wird 
auch  eine  Yergröfserung  unserer  Melallgiefserei  aus- 
geführt.  Auch  in  der  Pumpenabtheilung  haben  wir 
eine  ansehnliche  Steigerung  unseres  Absatzes  zu  ver- 
zeichnen, besonders  wurden  uns  gegen  Ende  des  Jahres 
gröfsere  Pumpenaufträge  ertheilt.  Im  ganzen  ist  es 
uns  gelungen,  den  Ausfall  an  Aufträgen  der  Zuckcr- 
industrie,  die  auch  in  ihrer  heutigen  Lage  noch 
wenig  Aussichten  bietet,  durch  Aufträge  aus  anderen 
Industrien  zu  ersetzen.  Wenn  trotzdem  das  Jahr 
nicht  so  gewinnbringend  ist,  wie  nach  dem  Umfange 
der  Aufträge  zu  erwarten  stand , so  hat  dies  haupt- 
sächlich seinen  Grund  in  den  höheren  Preisen,  die 
wir  für  Materialien  anzulegen  hatten,  während  unsere 
Verkaufspreise  sich  nicht  besserten.  Von  anderen 
Factoren,  die  das  Resultat  ungünstig  beeinflufsten, 
sind  die  bedeutenden  Modellunkosten,  die  gänzlich 
abgeschrieben  wurden,  hervorzuheben.  Hierbei  ist  noch 
zu  bemerken,  dafs  der  Zugang  auf  Modelle  nur  die 
Ausgabe  für  Preiscouranl- Modelle  umfafst,  während 
die  Kosten  für  andere  neue  Modelle  aus  dem  Betriebe 
gedeckt  wurden. 

Nach  Abschreibungen  von  A3  594,57  vH  verbleibt 
ein  Reingewinn  von  54  932,84  t#,  dessen  Vertheilung 
wir  wie  folgt  vorschlagen:  Uebcrweisung  an  den  ge- 
setzlichen Reservefonds  2 746,64  vH,  Tantieme  an  den 
Aufsichtsrath  und  die  Direction  6394,63  vH,  3 % 
Dividende  45  000  vH,  Gewinn -Vortrag  aufs  neue  Jahr 
791,57  vH,  zusammen  54  932,84  *#.* 


besondere  in  den  Jahren  1893  und  1894  so  erheblich 
eingeschränkt  waren , sind  den  Werken  wieder  im 
reichlichen  Mnfse  zugeflosscn.  Im  engsten  Zusammen- 
hänge damit  steht  auch  die  wesentlich  höhere  Erzeugung 
des  in  Kriedenshütte  belegeuen  Stahlwerks.  Nicht 
ohne  Interesse  dürfte  als  Beweis  für  die  stetige  Ent- 
wicklung speciell  dieser  Abtheiluug  die  Thalsachc 
sein,  dafs  das  Stahlwerk,  welches  seit  1885  im  ord- 
nungsmäßigen Betriebe,  an  der  Hand  der  vielfach  vor- 
geuom menen  Verbesserungen,  seine  Erzeugung  um 
ungefähr  das  Achtfache,  und  zwar  von  18  660  t Blöcke 
in  1885,  ganz  succcssive  auf  110  272  t in  1896  steigern 
konnte.  Das  Geschäft  in  Blech  gestaltete  sich  bei 
günstigen  Absatzverhältnissen,  insbesondere  nach  dem 
Auslande,  quantitativ  und  preislich  recht  befriedigend. 

Es  ergiebt  sich  ein  Reingewinn  von  . . 1551481,15*1 

Abschreibung 825  403,88  „ 

726  077,27  vH 

Von  dem  zuzüglich  des  Vortrages  aus  1895  ver- 
bleibenden Gewinn  von  742088,11  <#  würden  darnach 
zur  üotirung  des  Reservefonds  von  726077,27  ,H  ö % 
= 36  303,86  vH  und  zur  Zahlung  von  Tantieme  für 
den  Aufsichtsrath  und  Vorstand  der  Gesellschaft  10  % 
von  726077,27  = 72607,72  = 108 91 1,58 vH  abgehen. 
Von  dem  Betrage  von  633  176,53*#  würde  alsdann  die 
Dividende  in  der  vorgeschlagenen  Höhe  von  5 % mit 
600000*#  in  Abzug  zu  bringen  sein,  so  dafs  auf 
neue  Rechnung  33  176,53  vH  vorzutragen  wären.* 


Oberschleslsche  EIsenbahnbedarfs-Actlen- 
gesellschaft  „Kriedenshütte“. 

Dem  Bericht  für  1896  entnehmen  wir: 

.ln  dem  Jahre  1896  haben  sich  die  Gonjunctur- 
verhältnisse  für  fast  sämmlliche  unserer  Erzeugnisse 
in  'erfreulicher  Weise  entwickelt,  so  dafs,  nachdem 
die  Fabricationsschwierigkeiten,  mit  welchen  wir  im 
Jahre  1895  zu  kämpfen  hatten,  behoben  worden  sind, 
wir  mit  einem  nicht  unbefriedigenden  Resultat  vor 
unsere  Herren  Actionäre  treten  können.  Für  die 
Darstellung  von  Roheisen  ist  eine  Ermäfsigung  der 
Selbstkosten  zu  verzeichnen  gewesen,  sich  ergehend 
aus  der  Inbetriebsetzung  der  Seilbahn,  welche  einen 
Tlieil  der  zur  Verkokung  bestimmten  Kohle  von  der 
Brandenburg-Grube  unserer  Koksanlage  zuführt. 
Werbend  für  1897  wird  der  Bau  zweier  neuer  Koks- 
ofengruppen werden,  da  nach  deren  im  December  des 
Berichtsjahres  erfolgten  Fertigstellung  die  von  Dritten 
immer  noch  käuflich  aul'zunehmendeu  Koksmengen  ver- 
liältnifsmäl'sig  vermindert  und  die  Neben-Erzcugungs- 
Gewinnungs-Anlagen  entsprechend  erweitert  werden 
konnten.  Das  Stabeisengeschäft  wies  bei  Beginn  des 
Berichtsjahres  einen  vorzüglichen,  gegen  den  gleichen 
Zeitraum  der  Vorjahre  wesentlich  erhöhten  Beschäf- 
tigungsgrad auf,  welcher  in  gleichem  Umfange  auch 
während  des  ganzen  Berichtsjahres  nur  mit  der  natur- 
gemäfsen  Abschwächung,  wie  solche  bei  Einbruch 
des  Winters  mit  Rücksicht  auch  auf  die  bevorstehenden 
Jahresinventuren  sich  immer  bemerkbar  macht,  an- 
gedauerl  hat.  Wenn  dabei  die  zeitweise  überaus  rege 
Nachfrage  keinerlei  irgendwelche  Preisausschreitungen 
zur  Folge  gehabt  hat,  so  darf  dieses  Verdienst  dem 
Verbände  beigemessen  werden,  unter  dessen  Herrschaft 
sich  die  Preise  in  stetiger  Entwicklung  eben  nur  so  weit 
erhöht  haben,  als  dies  mit  Rücksicht  auf  die  sich 
fortwährend  vertheuernden  Rohmaterialien  nothwendig 
war.  Den  gleich  günstigen  Verlauf  wie  das  Inlands- 
geschäft hat  auch  der  Absatz  nach  dem  Ausland  ge- 
nommen. Das  Geschäft  in  Eisenbahnmaterial  ist  über- 
aus rege  gewesen.  Die  Bestellungen,  welche  ins- 


UUmelinger  Hochofen. 

Der  Bericht  an  die  Versammlung  vom  26.  Juni 
besagt,  dafs  bei  einem  jetzigen  Actienkapital  von 
4 '/*  Millionen  Frcs.  15  % Dividende  vorgeschlagen 
werden,  nachdem  56  HK)  Frcs.  zur  Tilgung  von  Obli- 
gationen, 100  000  Frcs.  für  Neubauten  in  Rümelingen 
und  Oettingen  (aufserdein  sind  noch  525  000  Frcs. 
Aufgeld  für  die  neuen  */*  Millionen  Actien  für  denselben 
Zweck  verwendet  worden),  41  985  Frcs.  zur  Reserve 
benutzt  und  82  27 1 Frcs.  und  entsprechende  Dotation 
an  Aufsichtsrath  und  Direction  vertheilt  waren. 


Zwickauer  Maschinenfabrik. 

Der  Bericht  für  1896/97  lautet  im  wesentlichen 
wie  folgt: 

,lm  verflossenen,  am  30.  April  beendigten  Ge- 
schäftsjahr sind  wir  ununterbrochen  in  zufrieden- 
stellender Weise  beschäftigt  gewesen,  so  dafs  wir  stets 
mit  Ueberstunden  arbeiten  mufsteu,  um  die  einge- 
gangenen Aufträge  erledigen  zu  können.  Den  ge- 
stiegenen Rohmaterialienpreisen  entsprechend,  haben 
wir  auch  für  unsere  fertigen  Fabricate  höhere  Preise 
erzielt,  obgleich  wir  auch  einige  Ordres,  um  der  Gon- 
currenz  die  Spitze  zu  bieten,  mit  bescheidenem  Nutzen 
übernahmen.  Der  Bruttogewinn  beläuft  sich  auf 
110407,01  vH.  Nach  Abzug  der  Generalunkosten  im 
Betrage  von  37  080,01  vH  und  der  erforderlichen  Ab- 
schreibungen von  14227  vH  verbleibt  ein  Reingewinn 
von  59  100  vH,  von  denen  laut  § 8 der  Statuten  5 % 
■=  rund  3190  *#  dem  Reservefonds  — welcher  sich 
nunmehr  auf  130190  vH  stellt  — sowie  contractlich 
und  statutarisch  2955  vH  Tantieme  dem  Aufsichts- 
ralhe  und  2955  ,H  der  Direction  zu  gewähren  sind. 
Als  vertheilbarer  Reingewinn  verbleiben  nun  5000O*#; 
wir  schlagen  vor,  dieselben  mit  6 'ji  % Dividende  — 
20  vH  pro  1 Aclie  zur  Ausschüttung  zu  bringen. 
Die  gegenwärtige  Beschäftigung  ist  ebenfalls  eine  be- 
friedigende, da  der  vorliegende  Auftragsbestand  die 
volle  Inanspruchnahme  aller  unserer  Branchen  auf 
Monate  hinaus  sichert.* 
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Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 


Protokoll  über  die  Vorstandssilzung  zu  Düsseldorf 
am  5.  Juli  1897. 

Die  Herren  Mitglieder  des  Vorstandes  waren  zu 
der  Sitzung  durch  Rundschreiben  vorn  II.  und  vom 
43.  Juni  eingeladen,  und  es  war  die  Tagesordnung 
wie  folgt  festgesetzt : 

1.  Geschäftliche  Miltheilungen. 

4.  Schreiben  des  lim.  Geheiinrath  Dr.  Wedding, 
hclr.  die  Errichtung  eines  internationalen  sidero- 
ehemischen  Laboratoriums. 


3.  Angebot  einer  Versicherungsgesellschaft,  betr. 
Haftpflichtversicherung. 

Tarife  im  Verkehr  von  Rheinland  - Westfalen 
und  Oberschlesien  nach  Oesterreich-Ungarn. 
Anwesend  sind  die  HH.  Comm.-Rath  Servacs,  Vor- 
sitzender, tieheimrath  Jenckc,  Comm.-Rath 
C.  Lueg,  Comm.-Rath  Weyland,  Generaid irector 
Wiethaus,  Generaldircctor  Tüll,  E.  Uoensgen, 
Comm.-Rath  H.  Lueg,  Landtagsabgeordneter 
Bueck,  E.  Guilleaume,  Ingenieur  Sch rödter 
als  Gast,  !)r.  Beumer,  geschäftsführendesMitglied. 
Entschuldigt  haben  sich  die  HH.  Ed.  Boecking, 
Finanzrath  K 1 ö p f e 1 , Ed.  Klein,  Generaldircctor 
Fritz  Baarc,  Generaid  irector  Kamp,  Comm.- 
Rath  Brauns,  Eug.  v.  d.  Zy pen. 

Vor  Eintritt  in  die  Tagesordnung  heilst  der  Vor- 
sitzende das  neu  eingetretene  Vorstandsmitglied  Hm. 
E.  Guilleaume  herzlich  willkommen  und  spricht  die 
Zuversicht  aus,  dafs  dessen  Mitarbeit  der  Gruppe 
zum  Vortheil  gereichen  werde. 

Zu  1 der  Tagesordnung  macht  Dr.  Beumer  Mil- 
theilung von  zwei  Schreiben  des  Ministeriums  für 
Handel  und  Gewerbe,  betreffend  die  A bsalz verhält  • 
nissc  in  Mexico  und  die  Errichtung  eines  fran- 
zösischen Musterlagers  in  New-Orleans. 

Er  weist  sodann  darauf  hin,  dafs  die  Firma 
Fried.  Krupp  eine  außerordentlich  interessante 
Statistik  Aber  die  Bedeutung  der  Gewerbe- 
gerichte für  den  Bereich  ihrer  Werke  veranstaltet 
habe.  Es  wird  beschlossen,  die  gleichen  Erhebungen 
für  die  sämmllichen  Werke  der  Nordwestlichen  Gruppe 
für  die  Jahre  1893  bis  189G  in  die  Wege  zu  leiten 
und  das  Kruppsche  Schema  zu  Grunde  zu  legen. 

Zu  4 der  Tagesordnung  wird  einstimmig  erklärt, 
dafs  die  niederrheinisch-westfälische  Grofseisen-  und 
Stahlindustrie  an  der  Errichtung  eines  inter- 
nalionalensidero-che mischen  Laboratoriums 
kein  Interesse  habe. 


i 


! 


Zu  3 liegen  sehr  günstige  Angebote  der  . Kölner 
Unfall- Versichern ngs-Aclien  - G esc  1 1 sch  aft  ‘ 
zu  Köln  und  der  .Alliance*  in  Berlin,  be- 
treffend Haflpficht Versicherung  für  die  Werke 
der  Nordwestlichen  Gruppe  vor,  welche  angenommen 
werden.  Eine  nähere  Mittheilung  hierüber  wird  den 
Werken  seiner  Zeit  unmittelbar  gemacht  werden. 


Zu  4,  Tarife  von  Oberschlesien  nach 
Oesterreich-Ungarn,  ist  seitens  der  Königlichen 
Eisenbahndirectiou  in  Essen  au  die  Gruppe  nach- 
folgende Anfrage  gerichtet  worden : 

.Für  Eisen  und  Stahl,  Eisen-  und  Stahlwaaren 
bestehen  iin  Verkehr  von  Rheinland-Westfalen  nach 
Oesterreich-Ungarn  seit  Jahren  errnäfsigte  Frachtsätze, 
indem  den  Tarifen  für  die  deutschen  Strecken  folgende 
Einheitssätze  zu  Grunde  geldgt  sind : 

4,8  c\  für  Eisen  des  Spec.-Tarifs  I 1 r d.lkum.zu*agiich 

' y }0  4 Abl'orhguiiiis- 

und  4,2  , „ , . „ II  / gebühr. 

Seitens  der  oberschlesischen  Eisenindustrie  ist 
wiederholt  der  Antrag  gestellt  worden,  für  den  Verkehr 
von  Überschlesieu  nach  Oesterreich-Ungarn  die  gleiche 
Ermäfsigung  eintreten  zu  lassen. 

Die  Antragsteller  berufen  sich  auf  die  Thalsache, 
dafs  die  Frachtsätze  von  Oberschlesien  nach  Oester- 
reich (namentlich  Böhmen)  trotz  der  theilweise  viel 
niedrigeren  Entfernungen  erheblich  höher  seien,  als 
diejenigen  von  Rheinland-Westfalen,  und  heben  her- 
vor, dafs  unter  diesen  Umständen  ein  Absatz  ober- 
schlesischer Erzeugnisse  nach  Westöslerreich  als 
gänzlich  ausgeschlossen  betrachtet  werden  müsse. 
Beispielsweise  beträgt  die  Fracht  Hamm-Garlsbad  bei 
einer  Entfernung  von  588  km  für  Eisen  u.  s.  w.  des 
Specialtarifs  1 188  und  des  Specialtarifs  711  152 
für  100  kg,  während  sich  die  Fracht  Gleiwitz-Carlsbad 
bei  nur  560  km  Entfernung  auf  283  hezw.  242  stellt. 

Bei  Einrechnung  der  für  Rheinland  - Westfalen 
bestehenden  Einheitssätze  würden  sich  die  letzteren 
Frachtsätze  auf  214  bezw.  172  vH  ermäßigen,  mithin 
auch  dennoch  immer  höher  bleiben  als  die  von  Rhein- 
land -Westfalen. 

Dem  Antrag  läfst  sich  unseres  Erachtens  eine 
gewisse  Berechtigung  nicht  absprechen,  da  Ober- 
schlesien der  Wettbewerb  auf  seinem  natürlichen 
Absatzgebiet , als  welches  Oesterreich  - Ungarn  doch 
anzusehen  ist,  füglich  nicht  durch  eine  einseitige 
larifarisehe  Begünstigung  Rheinland  - Westfalens  er- 
schwert bezw.  unmöglich  gemacht  werden  darf. 

Bevor  wir  indessen  zu  dem  Anträge  Stellung 
nehmen,  möchten  wir  in  Rücksicht  auf  Wie  bestehenden 
Wettbewerbsverhältnisse  der  rheinisch  - westfälischen 
Industrie  dem  Verein  Gelegenheit  geben,  sich  zu  dei 
Frage  zu  äufsern. 

Wir  ersuchen  daher  ergebenst,  uns  Ihre  Meinung 
gefälligst  recht  bald  zukommen  zu  lassen.“ 

Es  wird  beschlossen  zu  antworten,  dafs  durch 
Ausdehnung  dieser  Tarife  auf  den  Verkehr  von  Ober- 
schlesien für  die  rheinisch-westfälische  Industrie  zwar 
Verschiebungen  eintreten  würden,  dafs  die  Gruppe 
aber  nichtsdestoweniger  gegen  eine  solche  Ausdehnung 
nichts  einzuwenden  habe. 

Schlufs  der  Sitzung  Nachmittags  3 Uhr. 

Der  Vorsitzende:  Der  Gcncralsecrelär: 

gez.  A.  Sercaes,  gez.  Pr.  W.  Beumer, 

Kgl.  Commorxionruth.  M.  J.  A. 
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Verein  deutscher  Eisenhlittenleute. 

Friedrich  W.  Werlisch  f. 


Am  13.  Juni  wurde  uns  unser  treues  Mitglied 
Friedrich  W.  Wcrlisch,  Hütlendirector  zu  Kosen- 
berg (Oberpfulz),  mitten  aus  voller  Thätigkeit  plötzlich 
durch  den  Tod  entrissen. 

Er  wurde  geboren  am  26.  Januar  1834  zu  Uslar 
am  Solling  im  Harz  als  Sohn  des  Bergraths  Friedrich 
VVerlisch ; nach  Vollendung 
der  Gymnasialstudien  zu 
Clausthal  besuchte  er  zu- 
nächst das  Polytechnikum 
in  Hannover  und  ging  von 
dort  an  die  Bergakademie 
in  Clausthal,  wo  er  seine 
theoretischen  Studien  nach 
Ablegung  des  berg-  und 
hüttenmännischen  In- 
genieurexamens heschlofs. 

Infolge  der  Verbindungen 
seines  Vaters  wurde  ihm  der 
Zutritt  zu  den  staatlichen 
Harzer  Berg-  und  Hütten- 
werken ermöglicht,  wo  er 
seiner  praktischen  Aus- 
bildung als  Hüllenmann  ob- 
lag. Nach  mehreren  Studien- 
reisen, die  zum  Theil  ins 
Ausland  führten , nahm 
Werlisch  vorübergehend 
Stellung  auf  westfälischen 
und  rheinischen  Hütten, 
bis  er  im  Jahre  1863,  also  vor  nahezu  34  Jahren,  als 
junger  thatkräftiger  Ingenieur  in  die  Dienste  der  Eisen- 
werksgesellschafl  Maximilianshütte  in  Bayern  eintrat, 
um  dort  die  Leitung  der  damals  neuen,  aber  noch 
kleinen  Hochofenanlage  zu  Bosenberg  zu  übernehmen. 
Bei  all  den  vielen  Wandlungen,  welche  die  Maxhütle  in 


dieser  langen  Zeit  durchzutnachen  hatte,  war  er  stets 
in  so  hervorragender  Weise  betheiligt,  dafs  ihm  sehr 
bald  eine  wichtige  und  einflufsreiche  Vertrauensstellung 
übertragen  wurde,  welche  er  bis  zu  seinem  Ableben 
mit  seinen  umfassenden  technischen  Kenntnissen, 
mit  seinem  unermüdlichen  Fleifs  und  unentwegtem 

Pflichteifer  im  vollsten  Males 
uusfüllte. 

Aber  nicht  allein  als 
Beamter  in  seiner  dienst- 
lichen Stellung,  auch  als 
Mensch  hat  er  stets  ver- 
standen, sich  die  Achtung, 
Freundschaft  und  Anhäng- 
lichkeit aller  Derjenigen  in 
hohem  Grade  zu  erwerben, 
welche  je  in  seinem  wir- 
kungsreichen Lehen  mit  ihm 
in  Berührung  kamen , ins- 
besondere bei  all  seinen 
Collegen  nah  und  fern. 

Im  Jahre  1865  ver- 
heirathelc  sich  Werlisch  mit 
Fräulein  Bertha  Credner, 
Tochter  des  Pastors  Credner 
in  Linden  hei  Hannover, 
welcher  überaus  glücklichen 
Ehe  6 Kinder  entsprossen. 

Im  Frühjahr  1897  fing 
er  an  zu  kränkeln,  ohne  je- 
I doch  seinem  Leiden  gröfsere  Bedeutung  beizumessen. 
Am  13.  Juni,  einige  Tage  bevor  er  sich  zur  Her- 
stellung seiner  Gesundheit  in  ein  Bad  begeben  wollte, 
verschied  er  unerwartet  schnell  an  einem  Herzschlag. 

Sein  Andenken  wird  in  unserem  Verein  wie  in 
den  Herzen  seiner  Freunde  fortleben. 


Möge  ihm  die  Erde  leicht  sein! 


Auszug  aus  dem  Protokoll  der  Vorstnndssitzung 
vom  29.  Juni  1897,  Nachmittags  3 Uhr, zu  Düsseldorf. 

Anwesend  die  HH.:  C.  Lu  eg  (Vorsitzender),  Ed.  El  her  s, 
F.Asthöwer,  Dr.  Beniner,  R.  M.  Daelen, 
E.  Klein,  L.  Metz,  O.  Offergeld  , 0.  Helm- 
holtz,  Dr.  II.  Schultz,  Fr.  Springorum, 
E.  Schrödter. 

Entschuldigt  die  HH.:  Brauns,  Thielen,  Blafs, 
B u e c k , Hiiarnun u,  K i n t z I e , Krähler, 
L ü r m a n n , M a c c o , Massencz,  Schröder, 
Servaes,  Weyland. 

Das  Protokoll  wurde  geführl  durch  den  Geschäfts- 
führer E.  Schrödter. 

Die  T a g e s o r d n u ii  g lautete : 

1.  Vertheilung  der  Aemlcr  iin  Vorstand:  Wahl 
der  Rechnungsprüfer  für  1897. 

2.  Corporationsrechle,  Hausbau  und  Einrichtungen. 

3.  Annahme  einer  Stiftung. 


4.  Beschickung  des  Congresses  des  Internationalen 
Verbandes  für  die  Materialprüfungen  der  Technik 
in  Stockholm  und  des  geologischen  Congresses 
in  St.  Peleisburg. 

5.  Berathuiig  über  Zeit  und  Tagesordnung  der 
nächsten  Hauptversammlung. 

6.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 

Verhandelt  wurde  wie  folgt: 

Vor  Eintritt  in  die  Tagesordnung  hegrüfsl  der 
Vorsitzende  das  neu  eingetretene  Vorstandsmitglied 
Ilm.  Springorum;  alsdann  erinnert  er  daran,  dal's 
der  Verein  vor  wenigen  Tagen  sein  hochgeschätztes 
Ehrenmitglied  Kitter  Peter  von  Turnier*  durch 
Tod  verloren  habe:  er  fordert  die  Versammlung  auf, 
sich  zu  Ehren  des  Dahiiigeschiedenen  von  den  Sitzen 
zu  erheben.  (Geschieht.) 

* Vergl.  S.  521  vorige  Nummer. 
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Zu  Punkt  1 der  Tagesordnung  wird  zunächst  in 
Gemfifsheit  des  § 12  der  Satzungen  die  Wahl  der 
Vorsitzenden  durch  Stimmzettel  vorgenommen.  In 
der  Wahl,  hei  welcher  die  HH.  R.  M.  Da  eien  und 
Sp  ringor  um  die  Zählung  besorgen,  werden  ein- 
stimmig wiedergewählt:  Hr.  Commerzienrath C.  Lueg- 
Oherhausen  als  Vorsitzender,  Hr.  Commerzienrath 
II.  Brauns  als  I.  Stellvertreter  des  Vorsitzenden, 
Hr.  A.  Thielen  als  II.  Stellvertreter  des  Vorsitzenden. 
Darauf  überträgt  in  Gemäfsheit  des  § 14  der  Vorstand 
die  Kassenführung  des  Vereins  für  das  Geschäftsjahr 
unter  lebhafter  Anerkennung  seiner  bisherigen  auf- 
opferungsvollen Thätigkeit  auf  diesem  Gebiet  wiederum 
Hrn.  Ed.  El  bers  in  Hagen  i.  W.  In  den  Vorstands- 
ausschuls  (§  11). werden  gewählt  die  drei  Vorsitzenden, 
Hr.  Ast h öwer  und  Hr.  Bergrath  Krablcr;  die 
literarische  Commission  soll  wiederum  aus  dem  Vor- 
standsausschufs  und  den  HH.Lür  mann  undOffergeld 
bestehen;  zu  Rechnungsprüfern  werden  die  I1H. 
Coninx  und  Vehling  gewählt. 

Zu  Funkt  2 nimmt  Versammlung  Kenntnifs  von 
dem  Eingang  eines  Sclireibens  des  Hrn.  Regierungs- 
präsidenten von  Düsseldorf,  in  dem  eine  Allerhöchste 
Cabinetsordre  mitgetheilt  wird,  die  dem  Verein  die 
Rechte  einer  juristischen  Person  ertheilt.  Ver- 
sammlung beschliefst,  die  neuen  Satzungen,  versehen 
mit  einer  Einleitung,  den  Mitgliedern  mitzutheilen. * 

Ueber  den  Hausbau  berichtet  der  Geschäftsführer, 
dal's  die  baulichen  Veränderungen  fertig  seien  und 
er  noch  mit  der  Einrichtung  und  Ausstattung  be- 
schäftigt sei.  Versammlung  beschliefsl  alsdann,  im 
Hausflur  des  Geschäftshauses  eine  Gedenktafel  an- 
zubringeu,  durch  welche  der  Stiftungsvorgang  fest- 
gelegt werden  soll. 

Zu  Punkt  3 nimmt  Versammlung  mit  hoher  Freude 
davon  Kenntnifs,  dafsdcr  verdiente  Ehrenvorsitzende  des 
Vereins,  Hr.  Geh.  Commerzienrath  Leopold  Hoesch, 
als  Zeichen  wohlwollender  und  sympathischer  Zu- 
neigung dem  Verein  eine,  dessen  Zwecke  und  Ziele 
fördernde  Summe  von  6UÜ00  nach  einer  münd- 
lichen Miltheilung  seines  Sohnes,  des  Hm.  Willi. 
Hoesch,  zu  überreichen  vorhabe,  und  ermächtigt 
den  Vorsitzenden  zur  Annahme  des  Geschenks.  Der 
Vorstand  beauftragt  alsdann  den  Vorsitzenden  und 
die  Geschäftsführung,  zur  Verwaltung  der  Stillung 
besondere  Satzungen  in  Uebereinstimmung  mit  den 
Wünschen  des  Stifters  festzusetzen. 

Zu  Punkt  4 beschliefst  der  Vorstand,  den  Con- 
grefs  des  „Internationalen  Verbandes  für  die  Material- 
prüfungen der  Technik*  in  Stockholm  nicht  zu  be- 
schicken, beauftragt  dagegen  den  Geschäftsführer,  an 
der  Versammlung  des  deutschen  Verbandes  in  Frank- 
furt a.  M.  theilzunehmen.  Zu  einem  Anträge,  betreffend 
vereinsseitige  Beschickung  des  geologischen  Gongresses 
in  St.  Petersburg,  bewilligt  Versammlung  20(X)  ,M.  und 
überläfst  die  weiteren  Verhandlungen  der  Geschäfts- 
führung. 

Zu  Punkt  5 nimmt  Versammlung  in  Aussicht, 
die  nächste  Hauptversammlung  im  November  oder 


* Ist  bereits  durch  eine  Beilage  zu  vorigem  Heft 
geschehen.  Sollte  aus  Versehen  ein  Mitglied  die 
Satzungen  nicht  erhalten  haben,  so  bittet  der  Ge- 
schäftsführer um  gell.  Benachrichtigung. 


December  d.  J.  abzuhalten;  über  die  zu  haltenden 
Vorträge  werden  bestimmte  Beschlüsse  nicht  gefafst. 

Zu  Punkt  6 wird  beschlossen,  dafs  die  Mitglied- 
schaft in  der  Regel  eine  persönliche  sein  soll. 

Da  Weiteres  nicht  zu  verhandeln  war,  erfolgte 
Schlufs  um  G */»  dir. 


Indem  ich  mir  gestatte  darauf  hinzuwejsen,  dafs 
nach  g 15  der  Vereinssatzungen  die  jährlichen  Vereins- 
beiträge im  voraus  einzuzahlen  sind,  ersuche  ich  die 
Herren  Mitglieder  ergebenst,  den  Beitrag  für  das 
laufende  Jahr  in  der  Höhe  von  20  an  den  Kassen- 
führer, Hrn.  Fabrikbesitzer  Ed.  El  bers  in  Hagen  i.  W„ 
gefälligst  einzusenden. 

Der  Geschäftsführer  K.  Schrfnlter. 


Personalnachricht. 

Hr.  Direclor  Märklin  vom  Feiner  Walzwerk 
hat  die  Stellung  als  Generaldirector  der  Horsip- Werke 
in  Oberschlesicu  angenommen.  Das  Feiner  Walzwerk 
1 sucht  für  Hrn.  Märklin  einen  geeigneten  Ersatz,  wie 
aus  dem  lnseratentheile  zu  ersehen  ist. 


Acnderungen  Im  Mitglieder- Verzelchnifs. 

Haus,  l'aul,  Mannheim,  Vertreter  des  Eisen-  und 
Stahlwerks  Hoesch.  Act. -Ges.  in  Dortmund. 

Danilow,  Iwan,  Ingenieur,  Brjunsksche  Hütte,  Ekateri- 
noslaw,  Rufsland. 

Vijalek,  ./.,  Ingenieur,  Betriebsleiter  der  Koksanstall 
i am  Ignazschacht  Ellgoth  bei  Mähr.-Oslrau. 
j Henrion,  J.,  Ingenieur,  Luxemburg. 

I Müller,  Curl,  Direclor,  Pcggau. 

Mukai,  Dr.  Th.,  Tokio  Kaigunzoheisho,  Akabane, 
Tokio  (Japan). 

i Hagen  Stecher,  E.,  in  Firma  Marlin  & Pagenstecher, 

; Köln,  Deutscher  King  Nr.  20. 

( Hrochaska,  Ernst,  Room  831,  Carnegie  Building, 
| Piltsburg,  Pa. 

Thirg,  Jos.,  Ingenieur,  Nr.  49  Avenue  Vau  Volxcm, 
Forest -lez-Bruxelles  (Belgien). 

Vehling,  Edward  A.,  314  Sussex  Avenue.  Newark, 
N.-V.,  Un.  St. 

Neue  Mitglieder: 

Hierbach , J.  G.,  in  Firma  Westfälisches  Dralitgeflecht- 
werk,  Haspe  i.  W. 

Döderlein,  Max,  Ingenieur  der  Hahnscheu  Werke, 
Act. -Ges.,  Düsseldorf-Oberbilk. 

Molien,  Ingenieur  des  Nicopol  - Mariupoler  Berg-  und 
Hüttenwerks,  Mariupol  (Rufsland). 

H'eiskorf,  Alois,  Hüttenchemiker  der  Witkowitzer 
Bergbau-  und  Eisenhüttengewerkschaft,  Witkowilz, 
Mähren. 

W erlisch,  Hermann,  Ingenieur  der  Maximilianshülle, 
Rosenherg  (Oberpfalz,  Bayern). 

Ausgetreten: 

1 Disch,  II.  /litt/,  Duisburg. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEIMHÜTTENWESEN. 


Redigirt  von 


Ingenieur  E.  Schrödter, 
Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher  EisenhDttenleute, 
für  den  technischen  Theil 


und  Generalsecretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahl -Industrieller, 
für  den  wirtschaftlichen  Theil. 


Commissions -V«rl»g  von  A.  B»gol  in  DOswldort 


15. 


1.  August  1897. 


17.  Jahrgang. 


Alexander  Thielen  t- 


Mil  tiefer  Trauer  haben  wir  den  grofsen  Verlust  zu  verzeichnen,  welchen  die  deutsche 
Eisenindustrie  durch  das  am  20.  Juli  d.  J.  zu  Heidelberg  erfolgte  Hinscheiden  des  General- 
directors  der  Actiengesellschafl  für  Bergbau  und  Hüttenbelrieb  „Phönix*  in  Laar 
bei  Ruhrort,  Alexander  Thielen,  erlitten  hat. 

Alexander  Thielen  war  am  3.  Mai  1841  als  einer  der  begabten  Söhne  des 
preufsischen  Feldpropsles  gleichen  Namens  in  Düsseldorf  geboren.  Nachdem  er  früh- 
zeitig die  Schulen  absolvirt  hatte,  trat  er  im  Herbst  1858  in  die  Slyrumer  Eisenindustrie  ein, 


arbeitete  dort 
zwei  Jahre  prak- 
tisch und  stu- 
dirte  dann  drei 
Jahre  auf  der 
Bergakademie  in 
Clausthal  und  ein 
ferneres  Jahr,  in 
dem  er  gleich- 
zeitig der  Militär- 
pflicht genügte, 
auf  der  Hoch- 
schule in  Berlin. 
Gegen  Ende  des 
Jahres  1864 
nahm  er  eine  Be- 
triebsassistenlen- 
stelle  auf  der 
Zinkhütte  in  Let- 
mathe an  und 
folgte  dann  1865 
einem  Rufe  aus 
Swansea  in  Süd- 
wales, um  in  die 


Dienste  von  Sir 
Hussey  Vivian 
einzutreten. 
Dort  blieb  er 
bis  März  1870 
und  ging  als- 
dann nach  Süd- 
afrika im  Inter- 
esse der  Cape 
Copper  Mining 
Co.  (Lim.).  Im 
Frühjahr  1873 
kehrte  er  nach 
Deutschland  zu- 
rück und  nahm 
die  Stelle  eines 
Direclors  der 
Actiengesell- 
sehaft  für  Berg- 
bau und  Hütten- 
betrieb „Phönix* 
in  Laar  bei  Ruhr- 
ortein. In  dieser 
verantwortungs- 
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vollen  Stelle  war  er  bis  zu  seiner  Erkrankung  tliätig : hier  entfaltete  er  seine  glänzenden 
Geistesgaben,  seine  Energie  und  seine  Leutseligkeit,  und  im  Verein  mit  seinen  Collegen 
in  der  Direction  hat  er  die  Gesellschaft  durch  schwierige  Zeiten  zu  ihrer  heutigen  Bliithe 
gebracht  und  sie  zu  einem  der  bedeutendsten  Unternehmen  dieser  Art  gestaltet,  das  sich 
im  ln-  und  Auslande  eines  wohlberechtigten  hohen  Rufs  erfreut. 

Neben  seiner  Wirksamkeit  in  der  Direction  genannten  Hüttenwerks  war  Thielen  mit  Vor- 
liebe und  ausgesprochenem  Erfolg  im  öffentlichen  Leben,  namentlich  im  Interesse  gemeinsamer 
Bestrebungen  der  deutschen  Eisenwerke,  tliätig.  Frühzeitig  erkannte  er,  dafs  das  Heil  der 
deutschen  Eisenindustrie,  für  deren  zunehmende  Erzeugungsinengen  es  zeitweise  schwierig 
war,  lohnenden  Absatz  zu  finden,  nicht  in  gegenseitiger  Bekämpfung  und  Aufreibung, 
sondern  in  der  Vereinigung  der  widerstrebenden  Elemente  zu  suchen  sei.  Zur  Lösung  dieser 
Aufgabe  war  er  vermöge  seiner  Persönlichkeit  besonders  begabt ; neben  gewinnender  Liebens- 
würdigkeit verfügte  er  über  überzeugende  Beredsamkeit,  welche,  unterstützt  durch  kraftvolle 
Energie,  ihn  manches  Ziel  erreichen  liefs,  das  Andere  zwar  als  wünschenswert  angestrebt, 
aber  als  hoffnungslos  aufgegeben  hatten.  Um  die  Mitte  der  80  er  Jahre  schuf  er  den 
rheinisch-westfälischen  Roheisenverband,  aus  dem  später  das  Roheisensyndicat  hervorging; 
von  der  Gründung  dieses  segensreichen  Verbands  bis  zu  seinem  Tod  war  er  dessen  verdienter 
Vorsitzender,  ln  den  Jahren  1884  und  1885  war  er  Vicepräsident  der  internationalen 
Schienengemeinschaft,  und  auch  in  vielen  anderen  Verbänden  war  er  mit  Erfolg  tliätig. 

Dem  »Verein  deutscher  Eisenhültenleule * gehörte  er  seil  dessen  Begründung 
als  thütiges  Mitglied  des  Vorstands  und  des  Vorstandsausschusses  und  seit  einer  Reihe 
von  Jahren  als  stellvertretender  Vorsitzender  an.  Als  eine  gröfsere  Zahl  der  Vereins- 
mitglieder  im  Jahre  1890  eine  Reise  nach  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika 
unternahm,  da  trat  er  an  die  Spitze  der  Reisegesellschaft,  und  in  dankbarer  Erinnerung 
ist  bei  allen  Theilnelimern  die  Würde  und  Festigkeit,  mit  welcher  er  unermüdlich  die 
deutsche  Nationalität  bei  den  damaligen  internationalen  Versammlungen  vertrat,  und  die 
liebevolle  Fürsorge,  mit  welcher  er  um  das  Wohl  seiner  Begleiter  bemüht  war.  Auf  dem 
internationalen  Congrefs  in  Pittsburg  führte  er  den  Vorsitz ; die  englische  Sprache  beherrschte 
er  in  gleicher  Weise  wie  die  deutsche.  In  Anerkennung  seiner  Verdienste  wurde  ihm 
damals  der  Rothe  Adlerorden  IV.  Klasse  verliehen,  dem  im  vorigen  Jahre  beim  Kaiserbesuche 
auf  der  Hütte  .Phönix*  die  III.  Klasse  derselben  Auszeichnung  mit  der  Schleife  gefolgt 
war.  Obwohl  er  kerndeutsch  war  und  nirgendwo  Hehl  aus  seiner  begeisterten  Anhänger- 
schaft an  seinem  Vaterlande  machte,  genofs  er  im  Ausland  überall  eine  hohe  Beliebtheit, 
die  auch  dazu  führte,  dafs  er  vor  sechs  Jahren  Mitglied  des  Councils  des  „ Iron  and  Steel 
Institute*  wurde.  In  seltenem  Mafse  verstand  es  Thielen  aber  auch,  die  auf  internationalem 
Gebiete  bestehenden  Gegensätze  geschickt  auszugleichen,  die  gemeinsamen  Berührungs- 
punkte aufzusuchen  und  enge  Verbindungen  mit  den  ausländischen  Fachgenossen  herzustellen. 

Auch  dem  Gemeinderath  und  Kreisausschufs  seines  Wohnsitzes  hatte  er  mit  Erfolg 
in  einer  lange  Reihe  von  Jahren  seine  Thätigkeit  gewidmet. 

Ein  tückisches  Leiden,  dessen  Anfänge  sich  bereits  vor  Jahren  gezeigt  hatten,  und  desseu 
Folgen  zwangen  ihn,  gegen  Ende  vorigen  Jahres  in  ein  südliches  Klima  sich  zu  begeben, 
vergeblich  suchte  er  dann  in  Baden-Baden  und  Heidelberg  Heilung;  am  "l  1 . Juli  Nachmittags 
wurde  er,  den  wir  vor  Jahresfrist  scheinbar  noch  als  das  Bild  kraftstrotzender  Gesundheit  und 
Lebensfröhlichkeit  unter  uns  sahen,  durch  einen  sanften  Tod  von  seinen  Schmerzen  in  den 
Armen  seiner  Gattin  erlöst welche  ihn  mit  aufopferungsvoller  Hingabe  bis  zur  schweren 
Abschiedsstunde  gepflegt  hatte.  Gebeugt  durch  unsäglichen  Schmerz  beklagt  sie  mit  zwei 
lieblichen  Töchtern  den  Verlust  des  liebevollen  Gatten,  des  an  Herzensgüte  überreichen  Haupts 
der  Familie,  ln  tiefer  Trauer  reiht  sich  ihr  an  die  grofse  Zahl  der  Freunde,  die  einen  treuen, 
hochverehrten  Freund  von  vornehmer  Gesinnung  und  zuverlässigem  Charakter  verloren  haben. 

Den  deutschen  Eisenhüllenleulen  ist  nun  sein  geschätzter  Rathschlag,  sein  klares 
Verständnifs  für  grofse  Gesichtspunkte  verloren  und  in  ihrer  Reihe  eine  schmerz- 
liche Lücke  gerissen. 

Des  Herrn  Wege  sind  unerforschlich.  Der  theure  Verblichene  sicherte  sich  die 
Ehre,  wir  bewahren  ihm  ein  treues  Angedenken. 


H a v 


r e p i a a n i m a ! 


Djgitized  by  Google 


1.  August  1897. 


Ueber  Ergehn isse  von  Zerreißversuchen. 


Stahl  and  Eisen.  019 


Ueber  Ergebnisse  von  Zerreifsversuchen. 


1000 


Ciiarlolten- 

bürg 


±—275 > 


1 


Bekanntlich  werden  heule  die  Erzeugnisse  der 
Walzwerksindustrie  fast  stets  mit  einer  Garantie 
verkauft,  welche  dahin  lautet,  dafs  gewisse  Proben 
anstandslos  ausgeführt  werden.  Ein  Theil  dieser 
Proben  wird  auf  der  Zerreifsmaschine  vorgenommen 
und  wird  meistens  verlangt,  dafs  die  Dehnung 
eine  untere  Grenze  nicht  unterschreitet,  während 
die  zulässige  Festigkeit  durch  eine  obere  und 
untere  Grenze 
festgelegt  wird. 

Mittels  dieses 
Spielraumes  soll 
nicht  nur  den 
unvermeid- 
lichen Schwan- 
kungen bei  der 
Herstellung  des 
Materials  Rech- 
nung getragen 
werden,  sondern 
auch  den  Unter- 
schieden der  ein- 
zelnen Zerreifs- 
maschinen.  Zur 
genaueren 
Kenntnifs  der 
Grüfse  dieses 
letzteren  Unter- 
schiedes möge 
die  folgende  Ar- 
beit dienen. 

Das  Blechwalz- 
werk Schulz- 
Knaudt  i. Essen 
a.  d.  Ruhr  kaufte 
sich  von  den  3 
Concurrenzwer- 
ken  Thyssen 
& Go.  in  Mül- 
heim a.  d.  Ruhr,  dem  Hör  der  Bergwerks- 
und Hütten  verein  in  Hörde  und  von  Fried. 
Krupp  in  Essen  a.  d.  Ruhr  je  ein  Flufseisen- 
Feuerbleeh  1 m X 2 m X 15  mm.  Qualiläts- 
bedingung  3t  bis  tO  kg'qmm  Festigkeit  und 
25  % Minimaldehuung ; ein  viertes  Blech  von 
gleichen  Dimensionen  und  gleicher  Qualitäts- 
bedingung walzte  Schulz.-Knaudl  selbst. 

Aus  diesen  t Blechen  wurden  je  9 Probe- 
streifen geschnitten  und  zwar  in  Abmessungen  wie 
Fig.  1 zeigt.  Zuvor  hatte  der  vereidete  Abnehmer 
L Kruft  in  Essen  dieselben  init  seinem  Stempel 
versehen.  Die  1 Streifen  Nr.  1 wurden  nicht  be- 
nutzt, sondern  für  den  Fall  in  Reserve  gehalten. 
Die  Gruppe -Streifen  2,  1,  5,  7 und  9 wurden 
durch  Schulz-Knaudl  warm  gerade  gerichtet  und 


Kruft 


T- 

t 

I 

I 


i 
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München  Zürich 


Kig.  1.  Dio  als  fertige  l’robeslibo  gezeichneten  Streifen  sind  hei  Schulz- Knaudt 
gerichtet  und  hearhriiet.  Diu  (Ihrigen  Streifen  sind  in  den  betreffenden  Veriuchs- 
nmdiiltcn  gorirhlot  und  bearbeitet. 


nach  den  bekannten  Vorschriften  im  kalten  Zustande 
gefräst,  so  dafs  die  Walzhaut  vollkommen  unver- 
letzt blieb,  während  die  Gruppen  3,  6 und  8 vor- 
läufig nicht  weiter  behandelt  wurden.  Hierauf  wurden 
die  Streifen  5 und  9 von  dem  Herrn  Kruft  auf 
der  Zerreilsmaschine  des  Walzwerks  in  gewohnter 
W eise  zerrissen.  Dann  wurde  die  Streifengruppc 
1 und  G dem  Mech.  teclin.  Laboratorium 

der  Koni  gl. 
techn.  Hoch- 
schule zu 
München  über- 
sandt. Slreifcn- 
gruppe  2 und  3 
wurde  der  Kgl. 
mech.  techn. 
Versuchsan- 
stalt Berlin- 
Charlotte  n- 
burg  zugestellt, 
während  die 
Materialprü- 
fungs-Anstalt 
am  schwei z. 

Polytech- 
nikum in  Zü- 
rich Gruppe 
Nr.  7 und  8 er- 
hielt. Diese  La- 
boratorien nah- 
men nun  Zer- 
reifsproben  vor, 
nachdem  sie  die 
Gruppe  roher 
windschiefer 
Streifen  gefräst 
hallen  und  ein 
Geraderichten 
vorhergegangen 

war.  Die  Walzhaut  war  auch  hier  wie  gewöhn- 
lich unverletzt  geblieben.  Charlollenburg  und  Zürich 
nahmen  dieses  Richleu  im  warmen  Zustande  vor, 
während  München  kalt  richtete.  Die  Querschnitte 
aller  Streifen  hatten  vor  dem  Einspannen  einen 
Inhalt  von  etwa  100  qmm : die  Körnerentfernung 
betrug  200  mm.  Die  Ergebnisse  der  Zerreifsversuche 
sind  in  der  Tabelle  dargestellt,  während  Fig.  2 
eine  graphische  Darstellung  giebl.  Das  obere 
Linienbündel  bezieht  sich  auf  die  Festigkeit,  das 
mittlere  auf  die  Dehnung,  das  untere  auf  die  Zeit, 
wobei  bemerkt  wird,  dafs  diese  letzteren  Zeit- 
angaben bei  Kruft  sämmtlich  fehlen  und  ebenfalls 
bei  Charlottenburg , bei  einer  Probe  von  Schulz 
Knaudt,  nicht  vorhanden  sind.  Die  verticalen  aus- 
gezogenen Linien  beziehen  sich  auf  die  Proben, 
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Kig.  i.  Di»  nur  <lon  .'ungezogenen  Veriicalen  liegenden  Proben  Kind  hei  Schulz  Knandt  gerichlot  und  hcurbcitol. 

Hie  auf  den  gestrichelten  Verticalun  liegenden  Frühen  sind  in  den  betreffenden  Versuchsanstalten  gerichtet  und  bearbeitot. 


die  bei  Schulz  Knaudt  warm  gerade  gerichtet  und  wie  bereits  erwähnt,  in  Charlotlenburg  und  Zürich 
dann  gefräst  wurden.  Die  gestrichelten  VerticaUinieu  im  warmen  Zustande,  während  München  dies  in 
zeigen  die  Streifen,  die  von  den  Versuchsanstalten  kaltem  Zustande  vornahm.  Den  wesentlichen  EinfluTs 
bearbeitet  wurden,  nachdem  sie  auch  an  diesen  des  Kall-  und  Warm-Richteus  ersieht  man  deut- 

Anstalten  gerichtet  waren.  Dies  Richten  geschah,  lieh  aus  dein  Diagramm.  Die  langgcslrichelle 
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Blechwalzwerk 
Schulz  Knaudt, 
Act. -Ges. 

Fried. 

Krupp 

llörder 

Bergwerks-  und 
Hüttenverein 
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Charlottenburg 
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Zürich 
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München  
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30,0 
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29,5 

29,4 

i £ 

Zürich 
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Charlottenburg 

11,0 

21,0 

— 

14,0 

13,0 

10,0 

21,0 

15,0 

1 
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Zürich 

5,2 

5,2 

6,1 

6,0 

5,4 

6,1 

5.2 

5,4 

* .5 

München  

12,0 

11,5 

13,0 

12,0 

13,0 

12,5 

12,0 

12,0 

J 

N * 

Die  Proben  mit  ge r ad c gedruckten  Zahlen  sind  bei  Schulz-Knaudt  gerichtet  und  bearbeitet.  Die 
Proben  mit  schräg  gedruckten  Zahlen  sind  in  den  betr.  Versuchsanstalten  gerichtet  und  bearbeitet. 


Münchener  Linie  zeigt  bei  den  punktirlen  Verticalen 
ganz  charakteristische  bedeutende  Schwankungen, 
und  zwar  steigt  die  Festigkeit,  während  die  Dehnung 
fallt.  Der  Unterschied  der  4 Zerreißmaschinen 
beträgt,  durchschnittlich  2 kg,  im  höchsten  Falle  • 
4.9  kg,  im  niedrigsten  Falle  0,9  kg.  Bei  der 
Dehnung  ergiebt  sich  der  gröfste  und  kleinste 
Unterschied  zu  9,1  % und  2,5  %,  der  Durch- 
schnitt zeigt  4,4  %.  Läfst  man  die  kalt  ge- 
richteten Münchener  Streifen  bei  diesem  Vergleich 
aufser  acht,  so  werden  die  Schwankungen  viel 
geringer,  wie  folgende  Zusammenstellung  zeigt : 


Festigkeitsunlerschied 

kleinster 

durih- 

schnitll. 

höchster 

Sämmlliche  Proben  sind  in 

Betracht  gezogen  . . . 0,9  kg 

Die  von  München  kalt  ge- 
richteten Streifen  sind 

2,0  kg 

4,9  kg 

aufser  acht  gelassen  . 0,9  „ 

1,3  , 

2.1  , 

D e h n ii  n g s u n t e r s c h 

i e d 

1 

I 

kleinster 

durch- 

schnittl. 

höchster 

Sämmtliche  Proben  sind  in 

Betracht  gezogen  . . . 2,5  % 

Die  von  München  kalt  ge- 
richteten Streifen  sind 

4,4  % 

9,1  96 

aufser  acht  gelassen  . 1,3  „ 

2,9  . 

M , 

Die  Zeit  der  Versuchsdauer,  welche  ganz  wesent- 
liche Unterschiede  zeigt,  spielt  augenscheinlich 
nur  eine  geringe  Rolle.  Aehnlichkeilen  zwischen 
der  Zeitlinie  und  den  Linien  für  Festigkeit  und 
Dehnung  sind  nicht  vorhanden. 

Zieht  man  nun  in  Betracht,  dafs  die  drei  er- 
wähnten Versuchsanstalten  in  ihren  Einrichtungen 
unbedingt  als  musterhaft  gelten  müssen,  und  des- 
halb Nachlässigkeitsfehler  bei  Ausführung  dieser 
Arbeiten  absolut  ausgeschlossen  sind,  so  kommt 
man  zu  dem  Ergebnifs,  dafs  bei  unseren  besten 
Zerreifsmaschincn  Schwankungen  von 
etwa  2,5  kg  Festigkeit  bezw.  5 % Dehnung 
trotz  sorgfältigster  Bedienung  nicht  zu  | 
vermeiden  sind. 

Der  grofse  Einflufs  des  Geraderichtens,  d.  h. 
ob  dasselbe  im  kalten  oder  warmen  Zustande 


geschieht,  tritt  beim  Vergleich  der  Münchener 
Resultate  auch  scharf  ins  Licht.  Jedes  kalte 
Richten  ist  ein  Bearbeiten  des  Materials.  So  gut 
wie  ein  Draht  beim  Kaltziehen  härter  wird,  gerade 
so  wird  auch  ein  Probestreifen  beim  Kaltrichten 
härter.  Ferner  ist  zu  berücksichtigen,  dafs  in  der 
Nähe  der  Scheerkante  die  Structur  des  Bleches 
stets  zerstört  ist.  Wird  nun  der  windschiefe  Streifen 
kalt  gerade  gerichtet,  so  pflanzt  sich  diese  Zer- 
störung weiter  fort,  was  vermieden  wird,  wenn  das 
Richten  im  wannen  Zustande  geschieht.  Die  Gröfse 
des  Einflusses  des  Kaltrichtens  hängt  von  Um- 
ständen ab,  die  ganz  bedeutenden  Schwankungen 
ausgesetzt  sind.  Der  Grund  zu  diesen  Schwan- 
kungen liegt  nämlich  in  dem  jeweiligen  Zustande 
der  Scheermesser,  mit  denen  die  Streifen  abge- 
trennt  werden.  Die  Messer  mögen  zum  Schneiden 
der  Bleche  noch  sehr  gut  sein,  aber  sie  können 
dann  zum  Abtrennen  von  schmalen  Probeslreifen, 
die  kalt  gerichtet  werden  sollen,  durchaus  un- 
brauchbar sein.  Einen  noch  größeren  Einflufs 
auf  den  Ausfall  der  Scheerkante  und  der  wind- 
schiefen Form  der  Streifen  bat  die  Bedienungs- 
mannschaft der  Scheere.  Aus  diesen  Gründen  ist 
es  unbedingt  zu  vermeiden,  Probeslreifen,  die 
beim  Abtrennen  windschief  geworden  sind,  kalt 
gerade  zu  richten.  Ein  Abtrennen  der  Streifen 
durch  Hobeln  oder  Sägen  ist  bei  den  heutigen 
Werkseinrichtungen  vollkommen  ausgeschlossen.- 
Bei  dieser  Art  Trennung  ist  ja  allerdings  ein 
Warm-Geraderichlen  unnölhig;  aber  die  Zahl  der 
Zerreißproben  müßte  dann  um  das  Hundertfache 
verkleinert  werden,  wenn  diese  zeitraubende  Alt 
der  Probenahme  eingeführl  würde:  dies  letztere 
liegt  aber  weder  im  Interesse  des  Verfertigers 
noch  in  dem  des  Käufers  und  noch  weniger  des 
späteren  Besitzers  des  Kessels. 

Der  Grund,  weshalb  München  kalt  gerichtet 
hat,  ist  wohl  darin  zu  suchen,  daß  viele  ältere 
Abnahmevorschriften  jedes  Warmbehandeln  der 
abgetrennten  Probeslreifen  unbedingt  verbieten ; 
eine  Maßregel,  die  bei  Schienen,  Achsen,  Bandagen 
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und  bei  stählernen  Gufs-  und  Schmiedestücken 
jeder  Art  unbedingt  am  Platze  ist.  Die  Streifen 
können  hier,  ohne  sie  zu  richten,  kalt  abgefräst 
werden,  und  jede  warme  Behandlung  würde  j 
sofort  eine  wesentliche  Aenderung  der  Probe  gegen 
das  Werkstück  her  vor  rufen.  Die  neueren  Abnahme- 
vorschriften stehen  principiell  auf  demselben 
Standpunkte,  machen  aber  für  Bleche  eine  Aus- 
nahme und  schreiben  hier  ein  Warm  • Gerade- 
richten  ausdrücklich  vor,  wodurch,  wie  bereits  i 
gesagt,  die  Veränderung , die  der  Probestreifen  ! 
gegen  das  Blech  beim  Abschneiden  erfahren  hat, 
wieder  aufgehoben  wird.  Der  Unterschied  zwischen 
kalt  und  warm  gerichteten  Stücken  beträgt  bei 
München  1 ,7  kg  durchschnittlich,  geringster  Unter- 
schied — 0,2  kg  (und  zwar  in  diesem  Falle  aus-  I 
nahmsweise  negativ),*  und  höchster  3,5  kg.  Was 

* Es  scheint  hier  der  Fall  eingelreten  zu  sein, 
dafs  die  Vergrößerung  der  Zerstörung  an  der  Scheer- 
kante,  welche  die  Festigkeit  herunter  bringt,  gröfser 
gewesen  ist,  als  der  Einfluß  des  Kalt-Geraderiehtens, 
welcher  die  Festigkeit  steigen  latst.  Bei  der  Dehnung 
wirken  diese  beiden  Einflüsse  nicht  gegeneinander, 
sondern  im  selben  Sinne,  hier  wirkt  ihre  Summe,  und 
nicht,  wie  bei  der  Festigkeit,  ihre  Differenz. 


die  Dehnung  angeht,  so  haben  die  warm  gerichteten 
Streifen  durchschnittlich  3,8  fio  , im  Höchstfälle 
8 fo  und  im  Niedrigstfalle  1 % mehr  erreicht.  — 

Hin  und  wieder  findet  man  bei  den  Gon- 
slructeuren  ein  ängstliches  Anklammern  an  eine 
3-,  4-  oder  5 fache  Sicherheit,  infolge  davon  werden 
die  zulässigen  Grenzwerthe  der  Festigkeit  zu  eng 
gezogen.  Der  Verein  deutscher  Eisen- 
hüttenleute, der  Ingenieurverein  und  die 
Kesselvereine  haben  bei  Grobblech  einen 
Spielraum  von  G kg  gegeben;  berücksichtigt  man, 
dafs  die  besten  Zerreifsmaschincn  Schwankungen 
von  2,1  kg  geben,  so  vermindert  sich  der  Spiel- 
raum von  6 kg  auf  1,8  kg,  womit  die  Walzwerke 
zu  rechnen  haben. 

Seil  einiger  Zeit  sind  in  den  betreffenden  Kreisen 
bekanntlich  Bestrebungen  aufgelaucht,  sämmtliche 
Abnahmebedingungen  auf  internationalem  Wege 
gleichförmig  zu  gestalten;  ob  bei  den  Com- 
promissen,  die  man  vielleicht  dabei  eingehen 
mufs,  es  möglich  ist,  den  heule  in  Deutschland 
vielfach  gebräuchlichen  Spielraum  von  6 kg  zu 
vermindern,  mag  der  Leser  selbst  entscheiden. 

0.  Knaudt. 


Verschiedenes  Uber  Martinofenbetrieb. 

(Beitrag  zur  Besprechung  des  Berichts  von  Hm.  Direclor  Springorum,  vorgetragen  in  der  Haupt- 
versammlung des  Vereins  deutscher  Eisenhüllenlcule  am  25.  April  1897.) 


Da  der  Berichterstatter  in  der  Hauptversammlung 
des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  in  Düssel- 
dorf am  25.  April  d.  J.  selbst  die  Ergänzung  seines 
Berichtes  durch  die  Besprechung  wünschte,  wir 
fernab  vom  Sitz  des  Vereins  wohnhaften  Mit- 
glieder aber  nur  selten  anders  in  die  Discussion  ein- 
greifen  können,  als  durch  Vermittlung  unserer 
Zeitschrift,  so  möge  mir  gestattet  sein,  auf  die 
in  Nr.  10  dieses  Jahrgangs  behandelten  Gegen- 
stände in  Nachfolgendem  zurückzukommen. 

Wenn  ich  bei  dieser  Gelegenheit  viel  von  mir 
selbst  spreche,  so  möge  es  entschuldigt  werden, 
da  ja  das  Wesen  einer  solchen  Discussion  es  mit 
sich  bringt,  dafs  man  Selbst -Erlebtes,  -Erfahrenes  j 
und  -Gedachtes  vorbringl  und  mehr  der  persön-  I 
liehen  Auffassung  als  einer  ohjectiven  Beurtheilung  I 
Ausdruck  giebt.  — 

Die  für  den  Martinöfner  in  jeder  Hinsicht 
brennende  Frage,  welcher  Gaserzeuger  für  ihn  am 
besten  sei,  liefert  den  Beweis,  dafs  ähnliche  Be- 
dürfnisse unter  oft  verschiedenen  Verhältnissen  zu 
ähnlichen  Einrichtungen  führen.  Ich  habe  schon 
im  Jahre  1893,  nachdem  ich  mehrere  Jahre  ver- 
sucht hatte  rnit  Sei  11  ersehen  Schachtgencratoren 
und  Schlackenschmelzen  zu  arbeiten,  dies  schliefs-  ' 
lieh  .aufgegeben  und  bin,  ohne  ein  Vorbild  zu 


haben,  zu  einer  Generatorform  gelangt,  die  der 
in  Abbildung  13  auf  Seite  396  dieses  Jahrgangs 
dargestellten  sehr  nahe  kommt.  Sie  besitzt  den 
glockenförmigen  Mantelvcrschlufs  mit  Wasser- 
abdichlung,  ist  aber  mit  einem  Planrost  versehen, 
der  aus  40  mm  im  Quadrat  starken  Stäben  be- 
steht. Zum  Abschlacken  wird  150  mm  höher 
ein  falscher  Rost  quer  über  den  Hauplrost,  und 
zwar  von  beiden  Seiten,  geschlagen.  Ich  hatte 
wohl  ursprünglich  auch  einen  Treppenrost  im 
Sinne,  scheute  jedoch  die  Unbequemlichkeit,  dafs 
die  untereinander  liegenden  Treppen  verschieden 
lange  Treppenplatten  bedingten  und  für  jede 
Gattung  Reserveplatten  hätten  vorgesehen  werden 
müssen.  Zur  Zuleitung  des  Windes  dient  ein 
Kanal  an  der  Innenseite  des  Blechmantcls,  der, 
von  oben  herab  bis  zum  Rost  führend,  im  Mauer- 
werk ausgespart  ist  und  durch  ein  an  den  Mantel 
von  innen  angcnicletes  Blech  gebildet  wird.  Ein 
solcher  Generator  von  1,5  m lichter  Weite  lieferte 
das  Gas  für  einen  Martinofen  von  7000  kg  Ein- 
satz. Er  wurde  mit  eiförmigen  Briketts  beschickt. 
Die  Kohle,  aus  welcher  die  Briketts  erzeugt  werden, 
ist  sehr  zerreiblich,  so  dafs  anfänglich  mit  viel 
Flugstaub  zu  kämpfen  war.  Ich  half  mir  dadurch, 
dafs  ich  zu  jedem  Ofen  einen  zweiten  gleich  grofsen 
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Generator  stellte,  so  dafs  mit  der  Windpressung 
auf  die  Hälfte  heruntergegangen  werden  konnte, 
wodurch  der  Uebelstand  fast  ganz  behoben  wurde. 
Bezüglich  des  Taylor  sehen  Generators  möchte 
ich  die  Angabe,  dafs  200  im  Betrieb  seien,  mit 
Vorsicht  aufnehmen.  Ich  hatte  mir  nach  der 
ersten  Veröffentlichung  Bayards  Mühe  gegeben, 
einen  Taylorgenerator  zu  Gesicht  zu  bekommen.  Die 
Solvay  Comp,  verweigerte  mir  die  Besichtigung,  und 
obwohl  mir  Hr.  Bayard  versprochen  halte,  mich 
zu  verständigen,  sobald  ein  eben  in  der  Gegend  von 
St.  Etienue  in  Aufstellung  befindlicher  in  Be- 
trieb käme,  erfuhr  ich  später  nichts  mehr  davon. 
Gelegentlich  einer  Heise  in  Sachsen  sah  ich 
ein  Exemplar,  doch  aufser  Betrieb,  und  erfuhr, 
dafs  man  damit  grofse  Schwierigkeiten  gehabt 
habe.  Die  maschinelle  Vorrichtung  versagte  den 
Dienst,  und  die  ist  doch  die  Hauptsache  an  dieser 
Construclion. 

Bei  der  Neuanlagc  der  Marlinhiilte  in  Resicza, 
die  im  Jahre  1890  vollendet  wurde,  war  ich 
wegen  Raummangels  genöthigt,  von  den  Generatoren 
mit  Blechmantel  abzugehen  und  vier  Schächte  neben- 
einander in  einem  Block  zu  vereinigen  (Abbild.  1 
bis  3).  Die  Roste  wurden  auch  als  Planroste  aus- 
gebildet, da  sich  diese  für  Briketts  bewährt  halten. 
Jeder  Schacht  ist  unter  der  Rostebene  durch  eine 
schwache  Kreuzmauer  in  vier  gleiche  Abtheilungen 
zerlegt,  wodurch  der  Rost  in  vier  kleinere,  leicht  zu  ! 
bedienende  Roste  zerfällt.  Die  Stäbe  liegen  vorne  auf 
einem  Balken,  mit  dem  hinteren  Ende  auf  der 
Kreuzmauer,  die  dort  mit  einer  eisernen  Platte 
armirt  ist.  Die  auf  der  Platte  liegen  bleibende 
Asche  schützt  sie  vor  dem  Verbrennen.  Die  Breite 
der  Roste  ist  durch  diese  Untertheilung  so  gering, 
dafs  das  Reinigen  sehr  rasch  geht.  Zur  Wind- 
zuführung dient  ein  vierkantiges  Gufseisenrohr  mit 
entsprechenden  seitlichen  Öffnungen,  welches  Rohr 
zum  Theil  die  Kreuzmauer  bildet.  Die  Wind- 
leitung mündet  von  aufsen  in  dieses  Rohr  und 
wird  durch  elektrisch  angetriebene  Enke-Ventilatoren 
gespeist.  Der  Aschenfall  ist  etwas  unter  die  Thür- 
ötfnung  vertieft,  um  Wasser  aufnehmen  zu  können, 
welches  den  Hauptzweck  hat,  durch  Verdunstung 
die  Roste  zu  kühlen. 

Zum  winddichten  Abschlufs  des  Aschenfalles 
dienen  je  zwei  gurseiserne  Thüren  auf  den  zwei 
gegenüber  liegenden  Seiten  eines  jeden  Schachtes ; s 
die  Thüren  haben  600  mm  Breite  und  Morton- 
verschlufs.  Diese  nicht  allzugrofse  Öffnung  er-  1 
wies  sich  als  ausreichend,  um  den  Rost  noch  gut 
bedienen  zu  können,  und  hatte  den  Vortheil,  dafs 
die  Arbeiter  nicht  zu  sehr  durch  die  strahlende 
Wärme  einer  grofsen  Fläche  belästigt  wurden. 

Zum  Aufgichten  des  Brennstoffes  dient  ein 
Klappenapparat,  dessen  Füllkasten  in  eine  Haube 
mit  seitlicher  Öffnung  endet,  die  mit  einer  Morlon- 
thüre  verschliefsbar  ist.  Diese  Anordnung  ge- 
stattet ein  bequemes  Füllen  der  Kasten  mittels 
der  Schaufel. 


Die  Verbindung  der  Schächte  mit  der  Gas- 
leitung wird  durch  Muschelschieber  aus  Blech 
hergestellt,  die  ein  absolut  sicheres  Absperren 
eines  jeden  Schachtes  einzeln  gestatten,  übersicht- 
lich und  leicht  zu  reinigen  sind.  Zugleich  er- 
setzen sie  in  wirksamer  Weise  Explosionsklappen, 
da  sie  nur  lose  aufliegen.  Alle  Einzelheiten  sind 
aus  der  Abbildung  ersichtlich. 

Zum  Umsteuern  fanden  in  Resicza  in  letzter 
Zeit  durchweg  Muschelschieber  Anwendung,  die 
in  verschiedenen  Anordnungen,  wie  es  gerade 
jeweilig  die  Kanalführung  erforderte,  ausgeführt 
wurden.  Sie  haben  sich  vorzüglich  bewährt,  sie 
vertragen  selbst  ein  häutiges  Glühendwerden,  sind 
sehr  leicht  in  Ordnung  zu  halten  und  arbeiten 
nach  jahrelangem  Betrieb  tadellos.  Ich  verweise 
diesbezüglich  auf  meine  früheren  Mittheilungen,* 
in  denen  die  Einrichtung  der  Muschelschieber  ein- 
gehend beschrieben  ist.  Ausgemauerte  Hähne  sind 
meines  Wissens  in  ganz  Oesterreich  wieder  auf- 
gegeben worden,  da  eine  gute  Dichtung  schwer  zu 
erzielen  war  und  ihr  Gewicht  besonders  für  gröfsere 
Oefen  allzu  bedeutend  wurde. 

Bezüglich  der  Kamine  möchte  ich  bemerken, 
dafs  ich  es  für  völlig  ausreichend  halte,  für  mehrere 
Oefen  einen  einzigen  Kamin  anzuordnen.  Wenn 
ich  mich  recht  entsinne,  ist  cs  die  ältere  An- 
schauung, dafs  jeder  Martinofen  seinen  eigenen 
Kamin  haben  müsse.  Bei  den  zwei  neuen  An- 
lagen, die  ich  in  Resicza  ausführte,  bediente 
ein  Kamin  drei  Martinöfen  für  7000  kg  Einsatz 
und  aufserdem  einen  Gufsstahlsehmelzofen,  ein 
zweiter  Kamin  drei  Martinöfen  für  je  16  000  kg 
Einsatz  und  überdies  eine  Reihe  von  Trocken- 
kammern. Ich  habe  nie  Anstände  mit  dem  Essen- 
zug  gehabt.  Allerdings  müssen  in  einem  solchen 
Fall  die  Abmessungen  entsprechend  sein.  Beide 
Kamine  waren  50  m hoch.  Der  Querschnitt 
richtet  sich  nach  Zahl  und  Gröfse  der  Oefen  und 
mufs  reichlich  bemessen  sein. 

Die  Entlastung  des  basischen  Futters,  oder 
richtiger  die  Unabhängigkeit  des  Gewölbes  von 
der  Haltbarkeit  der  basischen  Seitenwände,  halte 
ich  auch  für  wichtig  und  habe  dieselbe  schon 
bei  der  ersten  basischen  Zustellung  in  Resicza 
durch  eine  eigenartige  Gewölbeeonstruction  erzielt, 
die  von  Gouvy**  beschrieben  wurde. 

So  vortheilhaft  cs  ist,  sowohl  den  Herd  von 
den  Kammern  als  auch  diese  selbst  voneinander 
unabhängig  zu  machen,  so  glaube  ich  doch,  dafs 
der  Batho-Ofen  darin  zu  weit  geht.  Die  aus- 
strahlende Wärme  der  Blechummantelung  ist  wegen 
der  zu  geringen  Mauerslärken  sehr  bedeutend, 
giebt  daher  nicht  nur  zu  grofsen  Wärme  Verlusten 
Veranlassung,  sondern  erzeugt  auch  in  der  Um- 
gebung des  Ofens  eine  Temperatur,  die  dem 
Arbeiter  seine  an  sieh  schon  schwere  Arbeit  zu 
einer  Qual  macht.  Wollte  man  die  Ausmauerung 

* „Stahl  und  Eisen*  1895,  S.  268. 

**  1889.  S.  396. 
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stärker  machen,  so  erhalten  die  Blechmäntel  einen 
so  bedeutenden  Umfang,  dafs  die  Anordnung 
Schwierigkeiten  macht  und  den  Zugang  zum 
Ofen  erschwert,  da  diese  Blechmäntel  ja  bis  in 
die  Höhe  der  Ofen- 
gewölbe geführt  zu 
werden  pflegen. 

Dafs  man  die  Ofen- 
gewölbe heute  höher 
zieht  als  früher,  mag 
wohl  der  Anregung 
Friedr.  Siemens 
zu  danken  sein,  man 
wäre  aber  sicher  auch 
ohne  diese  dazu  ge- 
langt, oder  ist  es 
auch,  da  das  allmäh- 
lich üblich  werdende 
Besetzen  des  Ofens 
mit  dem  ganzen  Ein- 
satz einer  Hitze,  der 
mitunter  sehr  volu- 
minös ist,  grofse  Ofen- 
räumt- erforderte. 

Dafs  es  nichtdie  »freie 
Flammenenlfaltung“ 


welche  keine  ausreichenden  Millheilungen  vor- 
zuliegen scheinen,  will  ich  mir  erlauben,  die  Her- 
stellung derselben,  wie  ich  sie  in  Kesicza  aus- 
gebildet habe,  zu  erläutern.  — Resicza  verfügt 


Abbild.  1. 


allein  war,  die  zu  den  hochgezogenen  Ofengewölben  über  einen  vorzüglichen  Dolomit,  der  bei  Armönis 

geführt  hat,  beweist  der  auch  vom  Herrn  Bericht-  . an  der  Linie  der  Königl.  ungarischen  Staats- 
erstatter  angeführte  Umstand,  dafs  man  durch-  bahn  Temesvär  - Orsova  in  mächtigen  Stöcken 

weg  trachtet,  die  Flamme  scharf  auf  das  Bad  ansteht.  Er  ist  grohkrystallinisch  und  entspricht 

zu  führen.  Bezüglich  der  Magnesitböden,  über  seine  Zusammensetzung  jener  des  kryslaliisirlen 
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Minerales.*  Er  sintert  schwer  und  steht  in  dieser 
Beziehung  dein  reinen  Magnesit  nahe.  Dagegen 
ist  er  selbstverständlich  gegen  Kieselsäure  sehr 
empfindlich.  Anfänglich  wurde  der  Dolomit  im 


Abbild,  a 

Flammofen,  später  im  Schachtofen  gebrannt,  wobei 
er,  wenn  die  Temperatur  ausreichend  war,  schwarz 
und  hart  wurde;  bei  niedriger  Temperatur  blieb 
er  gelb  und  liefs  sich  leicht  in  Krystallkörner 
zerreiben,  welche  bis  zu  Erbsengröfse  erreichten. 
Er  wurde  auf  einer  Weidknechtschen  Schlag- 
sliftenmühle  System  Loiseau  mit  -4  mm  weiten 
Koslspalten  gemahlen  und  mit  gut  ausgekochtem 
Theer  gemengt.  Der  Ofenboden  wurde  mit  glühenden 
Eisenslöfsein  eingestampft.  Auch  zum  Verschliefsen 
des  Abstiches  diente  die  gleiche  Masse,  die  aber 
nicht  so  plastisch  war,  wie  die  in  Thomashütten 
übliche  Dolomit-Theermasse.  Für  den  letzteren 
Zweck  machten  sich  die  Verunreinigungen  des 
gebrannten  Dolomits  mit  Kohlenresten  vom  Schacht- 
ofenbrennen unangenehm  fühlbar,  da  diese  gerne  ! 
ein  Durchbrennen  des  Abstiches  verursachten.  Dies 
und  die  lästige  Arbeit  des  Theerkochens,  bei 
welcher  die  Arbeiter  infolge  des  Theerdampfes 
häufig  Erkrankungen  der  Augen  davoutrugen, 
sowie  die  Unsicherheit  der  Arbeit,  sobald  der 
Theer  nicht  gänzlich  wasserfrei  wurde,  da  dann 
der  Dolomit  zu  Staub  zerfiel,  waren  die  Ver-  I 
anlassung,  dafs  man  für  die  erste  Herstellung 
der  Böden  vom  Dolomit  abging  und  zum  Magnesit 
grilT.  Nach  einigen  Versuchen,  diesen  mit  etwas 
Thon  vermengt  aufzustampfen,  was  einmal  gut, 
ein  andermal  minder  gut  gelang,  gelangte  ich 

* Seine  Zusammensetzung  ist:  Si  Oi  = 5,00,  Fei Oj 
+ AU  Cb  = 1,10,  CaO  = 80,5,  MgO  = 17,90,  Glühver- 
lust (COi)  45,44  %. 


zu  folgender  Methode.  Der  Boden  wurde  erst 
mit  Magnesitziegeln  gepIlaslerL  und  dann  das 
Ofengewölbe  fertiggestellt  und  der  Ofen  auf  Gas 
gesetzt.  Sobald  das  Magnesilpflasler  gute  Hitze 
hatte,  wurde  mit  dem  Ein- 
trägen gemahlenen  Magne- 
sits, dem  etwas  Thon  oder 
besser  gemahlene  Bodenreste 
der  früheren  Hüttenreise  oder 
auch  basische  Herdofen- 
schlacke beigemengl  war, 
begonnen.  Die  Lagen  wurden 
nur  wenige  Centimeler  stark 
genommen  und  bei  den  er- 
sten mehr,  bei  den  folgenden 
immer  weniger  Flußmittel 
zugemengt.  Jede  folgende 
Lage  wurde  erst  eingetragen, 
nachdem  die  vorhergehende 
gut  gesintert  war,  was  mit 
einer  leichten  Krücke  fest- 
gestellt wurde.  Die  Kruste 
mufste  glashart  sein  und  durfte 
sich  nicht  durchbrechen  las- 
sen, die  Oberfläche  derselben 
eine  dünne  Schlackendecke 
zeigen , sich  , schmieren  “ . 
Diese  Arbeit  wurde  fortge- 
setzt, bis  der  Boden  die  ge- 
wünschte Stärke,  etwa  1 50  mm  über  dem  Pflaster 
hatte,  wozu  drei  Tage  nölhig  waren.  Die  so  her- 
gestellten  Böden  halten  vorzüglich.  Für  die  regel- 
müfsigen  Ausbesserungen  wurde  jedoch  nach  wie 
vor  Dolomit  verwendet,  der  aber  nicht  mehr  ge- 
brannt war,  sondern  im  rohen  Zustand  vermahlen 
wurde.  Die  Verwendung  von  rohem  Dolomit  hat 
unstreitige  Vortheile.  Man  erspart  die  Brennkoslen, 
das  Mahlen  geht  leichter,  weil  der  ungebrannte 
Stein  weicher  ist,  es  giebt  weniger  Verstaubung 
und  keine  Verunreinigung  durch  Kohlenreste,  das 
Mehl  kann  gefahrlos  seihst  im  Hegen  aufbewahrl 
werden.  Die  Verwendung  ungebrannten  Dolomits 
wurde  zuerst  von  H.  Gustav  Katze tl,  In- 
spector in  Diosgyör,  durchgeführt,  durch  dessen 
Güte  ich  darauf  aufmerksam  gemacht  wurde. 
Der  ungebrannte  Dolomit  wurde  selbst  zum  Ver- 
dämmert des  Abstiches  verwendet  und  zwar  mit 
sehr  gutem  Erfolg,  sobald  man  die  Vorsicht  ge- 
brauchte, ihn  durch  ein  feines  Sieb  zu  werfen, 
so  dafs  keine  gröfseren  Körner  als  4 mm  darin 
enthalten  waren.  Das  Mehl  wurde  nur  mit  Wasser 
angefeuchtet.  Theer  braucht  man  gar  nicht  mehr. 

Mit  Bezug  auf  die  mechanischen  Einrichtungen 
bei  den  Martinöfen  scheint  der  Berichterstatter 
zu  bedauern , dafs  uns  Amerika  darin  so  weil 
voraus  ist.  Es  sind  daran  wohl  nur  die  Er- 
zeugungsverhältnisse schuld.  Die  hohen  Arbeits- 
löhne zwingen  den  amerikanischen  Ingenieur,  auf 
Einrichtungen  zu  sinnen,  die  menschliche  Krafl- 
leistung  zu  ersetzen.  Diese  Einrichtungen  bezahlen 
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sich  aber  mir  bei  grofsen  Erzeugungsmengen, 
daher  die  Ungeheuerlichkeit  beider.  Diese  Voraus- 
setzungen fehlen  in  Europa , sonst  hätten  unsere 
Ingenieure  gewifs  denselben  Weg  betreten.  Ich 
habe  selbst  schon  im  Jahre  1888  den  Entwurf 
eines  kippbaren  Martinofens  in  dieser  Zeitschrift 
veröffentlicht,*  mit  dem  vollen  Bewußtsein,  dafs 
er  in  Europa  nicht  ausgeführt  wird.  Die  ver- 
bältnifsmäfsig  kleinen  Erzeugungsmengen , mit 
denen  wir  es  hier  zu  tliun  haben,  lassen  es  be- 
greiflich erscheinen,  dafs  man  die  hohen  Anlage- 
kosten scheut.  Soviel  mir  bekannt , sind  die 
Wellmanschen  und  Campellschen  Conslruc- 
tionen  jünger. 

Angeregt  durch  dieWitkowitzer  Beschickungs- 
vorrichtung habe  ich  in  Hesicza  eine  demselben 
Zweck  dienende  Einrichtung  getroffen,  die  den 
Vorzug  großer  Einfachheit  bat  und,  wenn  auch 
nicht  ganz  so  viel  leistet,  wie  die  grofsen  Maschinen, 
doch  eine  bedeutende  Erleichterung  beim  Chargiren 
gewährt.  Diese  Einrichtung  ist  auf  Seite  1 1 
dieser  Zeitschrift  vom  Jahre  1896  beschrieben, 
aber  schon  seit  1892  in  Besicza  in  Verwendung. 

Zur  Verwendung  flüssigen  Roheisens  im  Martin- 
ofen möchte  ich  bemerken , dafs  man  in  Steier- 
mark weit  davon  entfernt  ist,  dieselbe  aufzugeben, 
doch  beschränkt  sich  der  Vortheil  derselben  auf 
Hütten,  die  mit  dem  Hochofen  so  eng  verbunden 
sind,  dafs  das  Eisen  direct  vom  Hochofen  flüssig 
in  den  Martinofen  übertragen  werden  kann,  also 
kein  Umschmelzen  nötliig  ist.  Dieses  Eisen  darf 
nicht  grau  sein,  d.  h.  nicht  viel  Silicium  enthalten, 
da  sonst  der  Vortheil  fraglich  wird,  weil  die 
Chargendauer  dann  nicht  mehr  wesentlich  ab- 
gekürzt würde.  Ist  man  aus  Qualitälsrücksichten 
gezwungen,  im  Hochofen  mit  niedrig  silicirter 
Schlacke  und  sehr  heifs  zu  arbeiten,  so  empfiehlt 
es  sich,  zur  Entsilicirung  des  Eisens  den  Converter 
einzuschalten.  Diese  Betrachtung  führt  unmittelbar 
zu  dem  nun  folgenden  Bericht  des  Hm.  Daelen. 
Bei  dem  Lesen  desselben  konnte  ich  das  Gefühl 
nicht  unterdrücken,  dafs  unsere  Fachgenossen  im 
Deutschen  Reiche  uns  Oesterreichcr  doch  zu  sehr 
als  Fremde  behandeln,  wogegen  wir  uns  als  einer 
Nation  angehörend  mit  ihnen  fühlen.  Wenn 
auch  die  Eisenindustrie  in  Oesterreich  sich  nicht 
so  großartig  entfalten  kann  wie  am  Rhein,  so 
hat  sic  doch  einen  guten  Ruf,  und  ist  unser 
Wunsch  nicht  ungerechtfertigt,  dafs  unsere  Fach- 
genossen  im  Deutschen  Reiche  unser  nicht  ver- 
gessen und  unsere  Bestrebungen  gleich  denen  der 
Glieder  eines  einzigen  Körpers  beurtheilen.  Es 
sei  mir  daher  gestattet  , auf  das  deu  Hauptlheil 
des  Daelenschen  Berichts  bildende,  als  „ Vorfrischen“ 
hezcichnete  Verfahren  näher  einzugehen. 

Durch  persönliche  Beziehungen  hin  ich  in  den 
Stand  gesetzt , die  Entstehung  und  Entwicklung 
dieses  Verfahrens  geschichtlich  darzustellen.  Die 

* Jahrgang  1888,  .Seile  369. 


Marti  nofenbetrieb. 


ersten  Anfänge  daliren  ziemlich  weit  zurück. 
Es  war  im  Jahre  1872,  als  Ilr.  Lang,  damals 
Professor  an  der  steiermärkischen  landschaftlichen 
Berg-  und  Hüttenschule  in  Leoben,  dem  damaligen 
Director  der  Neuherger  Eisenwerke,  Oberbergrath 
Josef  Schmidhammer,  den  Vorschlag  machte, 
das  gefrischte  Bessemermelall  in  den  Martinofen 
zu  überführen.  Er  halte  jedoch  die  Absicht,  dies 
in  der  Weise  zu  machen,  dafs  man  in  den  Martin- 
ofen eine  Wanne  einbaulc,  ähnlich  einer  Glas- 
schmelzwarme, und  darin  den  Stahl  so  „garen* 
zu  lassen  wie  im  Tiegel.  Diese  Idee  deckt  sich 
so  ziemlich  mit  der  von  Hin.  Daelen  eingangs 
seines  Berichts  geüufserlen.  Dafs  dies  in  der 
von  Lang  gedachten  Weise  nicht  durchführbar 
sei,  wird  jedem  Hütlenmanne  einleuchten,  doch 
der  Gedanke  seihst  trug  Früchte.  In  der  Er- 
kenntnis, dafs  die  saure  Birnenschlacke,  wenn 
sie  wenig  Eisenoxydul  enthält,  dem  Melallbad 
gegenüber  sich  fast  ebenso  neutral  verhält , wie 
eine  Tiegelwandung , machte  man  den  Versuch, 
das  Convertermetall  unmittelbar  in  den  Martinofen 
einzugiefsen.  Man  hoffte  zugleich,  durch  Fertig- 
machen im  Martinofen  die  harten  Nummern 
sicherer  zu  treffen , als  es  im  Converter  gelang. 
Hrn.  Gustav  Katzetl  und  Albert  Sailler,  die 
damals  als  junge  Ingenieure  im  Neuherger  Stahl- 
werk thätig  waren , gebührt  das  Verdienst , den 
Versuch  glücklich  durchgeführt  zu  haben.  Im 
Converter  wurde  etwas  unter  die  gewünschte 
Nummer  gehlasen , das  Metall  mit  einer  Pfanne 
zum  Martinofen  gefahren , hier  mit  einer  provi- 
sorischen sehr  einfachen  Vorrichtung  gehoben 
und  in  den  Ofen  laufen  gelassen.  Alan  setzte 
entsprechend  Spiegeleisen  zu,  wodurch  die  Schlacke 
möglichst  eisenfrei  wurde,  und  liefs  etwa  zwei 
Stunden  „abstehen*,  regulirte  die  Härte  nach 
der  Schmiedeprobe  durch  weitere  Zusätze  von 
Spiegeleisen  und  Ferromangan,  und  erzielte  auf 
diese  Art  ein  vorzügliches  Material  für  Klingen, 
harte  Drähte,  Gewehrläufe  und  dergl.  Dies  Ver- 
fahren, im  Januar  1873  zum  erstenmal  versucht, 
wurde  in  den  folgenden  Jahren  besonders  rück- 
sichtlich der  mechanischen  Einrichtungen  vervoll- 
kommnet und  liefert  seither  den  sehr  geschätzten 
Neuherger  Haffinirstahl.  Im  Jahre  1884  machten 
der  bekannte  amerikanische  Constructeur  M.  Well- 
man  und  der  verstorbene  Ingenieur  George 
Götz  Studien  in  Neuberg,  die  sich  auf  dieses 
Verfahren  bezogen.  Ich  erinnere  mich  noch 
lebhaft  der  Unterhaltung,  die  ich  als  ganz  junger 
Ingenieur  damals  mit  den  beiden  Herren  führte, 
wobei  es  sich  um  die  Frage  handelte,  oh  das 
gleiche  Verfahren  auch  für  weiches  Flufseisen 
mit  Vortheil  anzuwenden  sei.  In  Amerika  wurde 
dieses  Verfahren  später  als  „duplex  process“ 
bekannt. 

Das  „Abslehenlassen*  wurde  später  in  Neuberg 
. auch  im  Converter  durchgeführt , und  zwar  bei 
i weichem  Bessemerflufseisen,  indem  man  die  Charge 
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heifs  liefs  und  im  halb  gekippten  Converter  tnil 
verdeckter  HalsölTnung  30  bis  50  Minuten  stehen 
liefs.  Das  Flufseisen  liefs  sich  dann  trotz  sehr 
niedrigen  KohlenstofTgehalts  sehr  schön  vergiefsen. 

Ein  anderer  Vorläufer  des  „Vorfrischens“  war 
das  combinirte  Bessemer  - Thornasverfahren . wie 
cs  in  Witkowitz  vom  Jahre  1885  bis  1887  durch- 
geführt wurde.  Man  hatte  nämlich  mit  einem 
für  das  Thomaseisen  zu  niedrigen  Phosphorgchall 
zu  kämpfen  und  mufste  daher  Eisen  mit  einem 
höheren  Siliciumgehalt  erblasen,  als  die  Oekonomie 
des  Thomasprocesses  zuläfst.  Es  wurde  nun  das 
Entsiliciren  im  sauren  Converter  vorgenommen, 
das  entsilicirte  Metall  in  den  basischen  Converter 
überfüllt  und  in  diesem  enlphosphort.  Dafs  der 
Procefs  technisch  anstandslos  verlief,  beweist  die 
zweijährige  Anwendung,  doch  stiegen  infolge  des 
doppelten  Converterbetriebs  die  Erzeugungskosten 
so,  das  man  sich  entschlofs,  zu  dem  mittlerweile 
in  Aufnahme  gekommenen  basischen  Martinofen- 
betrieb überzugehen. 

Bei  derselben  Gelegenheit  wurde  der  grofs- 
artige  Versuch  mit  der  Verwendung  von  Wasser- 
gas im  Hültenbetriebe  angestelll,  der  endgültig 
erweisen  sollte,  ob  dieses  als  Brenngas  im 
grofsen  für  metallurgische  Oefen  ökonomisch  zu 
verwerthen  sei  oder  nicht.  Ein  zweijähriger 
Betrieb  mit  zwei  Stahlschmelzöfen  und  einem 
Schweifsofen  verneinten  diese  Frage.  Diese  beiden 
Oefen  waren  schon  so  eingerichtet,  dafs  man 
flüssiges  Roheisen  chargiren  konnte,  welches  mit 
Hülfe  eines  Stuckenholzschen  Krahns  in  einer 
Pfanne  zu  den  hochstehenden  Oefen  empor- 
gezogen werden  sollte.  Diese  Oefen  waren  vom 
13.  September  1880  bis  2ü.  October  1889  im 
Betrieb  und  wurde  schon  im  ersten  Betriebsjahre 
versuchsweise  flüssiges  Roheisen  chargirt. 

Als  Ersatz  für  die  abgerissene  Thomashütte 
wurde  das  neue  Stahlwerk  nach  den  Plänen  des 
Oberingenieurs  Sailler  erbaut.  Sailler  ging  bei 
seinem  Ofensyslein  von  dem  Gedanken  aus,  durch 
Verwendung  der  Gase  mit  der  im  Generator  er- 
haltenen Eigentemperatur  so  viel  Abhitze  zu  erübrigen, 
dafs  ein  beträchtlicher  Luftüberschufs  auf  sehr  hohe 
Temperatur  erhitzt  werden  könne.  Da  die  Luft  auch 
mit  Gebläsedruck  eingeführt  werden  sollte,  so  hoffte 
man  ein  beschleunigtes  Frischen  zu  erzielen. 

Demgegenüber  machte  Generaldireclor  Paul 
Kupelwieser  den  Vorschlag,  zur  Beschleunigung 
des  Processes  das  Roheisen  im  Converter  zu  ent- 
siliciren, und  auch  theilwcisc  zu  entkohlen.  Im 
Mai  1888  wurden  die  darauf  abzielenden  Ver- 
suche in  den  Wassergasölen  durchgeführt.  Das 
Gelingen  dieser  Versuche  führte  zum  Bau  einer 
neuen  Anlage  an  Stelle  der  Wassergasöfen.  Es 
wurden  5 Oefen  zu  je  20  t Einsatz  in  eine  Reihe 
so  gegen  den  Converter  gestellt,  dafs  die  aus 
dem  Converter  mit  vorgefrischtem  Metall  gefüllten 
Pfannen  an  Ort  und  Stelle  durch  einen  hydrau- 
lischen Elevator  gehoben  und  unmittelbar  vor  die 


Oefen  gehoben  werden  konnten.  Die  Anlage  kam 
im  März  1890  in  Betrieb.  Bald  darauf  richtete  das 
Hüttenwerk  Trzynielz  dasselbe  Verfahren  ein.  Auf 
beiden  Werken  wird  heule  noch  danach  gearbeitet. 

Ich  selbst  habe,  durch  das  in  Witkowitz  Ge- 
sehene angeregt,  hei  der  Neuanlage  der  Marlin- 
i hütte  in  Resieza  das  Vorblasen  in  Aussicht  ge- 
nommen und  dort  schon  den  Vorschlag  gemacht, 
fahrbare  Converter  anzuwenden,  um  die  Ueber- 
ftillpfannen  und  damit  auch  Wärme  zu  ersparen. 
Zu  meinem  Bedauern  konnte  ich  mit  meinem 
Vorschlag  nicht  durchdringep.  Dafür  wurde  zum 
( Vorfrischen  eine  Bessemeranlage  mit  drei  fcst- 
, stehenden  Couverturen  ausgeführt.  Der  Grund 
war  hauptsächlich  der,  dafs  man  den  Bessemer- 
, procefs  nicht  gänzlich  aufgeben  konnte.  Den« 
Gedanken  des- fahrbaren  Converters  habe  ich  aber 
in  „Stahl  und  Eisen“  1891  Nr.  7 Ausdruck 
gegeben  und  an  gleicher  Stelle  nachzuweisen  ver- 
i sucht,  inwiefern  das  »Vorblasen“  die  richtigste 
' Art  der  Vorbereitung  für  den  Martinprocefs  ist, 

I und  dafs  die  Verbindung  von  Schachtofen  als 
Reduclionsapparat , Converter  als  Frischapparat 
! und  Martinofen  zum  Vollenden  für  jetzt  die  denk- 
| bar  vollkommenste  Art  der  Darstellung  des 
schmiedbaren  Eisens  bildet. 

Vorgefrischtes  Metall  in  Blöcke  zu  giefsen, 
um  diese  später  kalt  zu  chargiren,  würde  ich 
nicht  für  ökonomisch  halten  und  lasse  es  nur 
für  den  Fall  einer  Betriebsstörung  gelten.  Einer 
der  Hauptvorlheile  liegt  ja  in  der  leichten  Char- 
girung  flüssigen  Materials.  Ueber  die  Art  der 
sauren  Birnenschlacke  vom  Vorblasen  scheint 
Hr.  Daelen  nicht  gut  unterrichtet  zu  sein,  wenn 
er  vorschlägt,  sie  im  Hochofen  zu  verwerthen. 
Sie  enthält  weniger  Metall  als  die  gewöhnliche 
Bessemerschlacke  und  ist  noch  viel  saurer,  was 
sicher  keinen  Hochöfner  locken  wird,  sie  in  seinen 
Möller  aufzunehmen.  Was  über  das  Vorblasen 
von  Hm.  Daelen  und  hier  gesagt  wurde,  steht 
fast  im  geraden  Widerspruch  mit  den  Ausführungen 
des  Hrn.  Thiel.  Doch  will  ich  zugeben,  dafs 
an  manchen  Orten  die  Verhältnisse  so  liegen 
können,  dafs  der  Herdofen  mit  Vortheil  zum  Um- 
schmelzen des  Roheisens  verwendet  werden  kann. 
Dies  wird  der  Fall  sein,  wo  die  aufgewendete 
Generalorkohle  billiger  ist  als  Cupolofenkoks  und 
die  für  den  Converterbetrieb  erforderliche  Kessel- 
kohle. ln  Kladno  dürfte  dies  zutrefl'en.  Ueber- 
dies  war  die  ursprüngliche  Anlage  der  alten  zum 
Umschmelzen  des  Eisen  für  den  Thomasprocefs 
dienenden  Siemensöfen  verlockend,  sie  auch  zum 
Einschmelzen  des  Roheisens  für  den  Martinofen 
zu  verwenden.  Abbild.  1 7 Fig.  3 auf  Seite  107 
von  »Stahl  und  Eisen“  1897  stellt  diese  Situation 
dar.  Dafs  man  damit  ein  Vorfrischen  verbindet, 
liegt  in  der  Natur  der  Sache,  man  kann  cs  schwer 
umgehen.  Ein  neuer  Procefs  ist  damit  wohl 
nicht  ins  Leben  getreten.  Ich  kann  mir  nicht 
recht  vorstellen,  welcher  ökonomische  Vortheil 
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darin  liegen  sollte,  wenn  man  das  Eisen  aus 
einem  Ofen  in  den  andern  laufen  und  hier  weiter  j 
frischen  läfst,  da  man  dasselbe  in  dem  ersten 
Ofen  ebensogut  hätte  machen  können.  Nach  den  , 
initgetheillen  Ausfällen  ist  die  Erzeugung  der  beiden 
zusammen  arbeitenden  Oefen  thatsächtlich  gröfser, 
als  wenn  jeder  für  sich  gearbeitet  hätte,  bei  | 
den  Chargen  mit  hohem  Roheisensatz  sogar  recht 
ansehnlich.  Der  Grund  hierfür  kann  nur  darin  i 
liegen,  dafs  der  grofse  Ofen  seinen  ersten  Einsatz, 
der  nicht  einmal  die  Hälfte  seiner  vollen  Charge 
ausmacht,  sehr  rasch  und  heifs  einschmilzt.  Dies 
wäre  aber  ein  Fingerzeig,  dafs  man  bisher  die 
Oefen  für  ihren  Einsatz  zu  klein  macht  oder 
letzteren  lür  einen  bestimmten  Ofen  zu  grofs 
nimmt.  Bei  dieser  Gelegenheit  mufs  ich  auf 
einen  Druckfehler  aufmerksam  machen,  der  sich 
in  die  Berechnung  des  Geheimraths  Dr.  Wedding 
eingeschlichen  und  zu  einer  falschen  Schlufs-  i 
folgerung  Veranlassung  gegeben  hat.  Hr.  Dr.  j 

Wedding  rechnet  für  je  100  kg  Roheisen  j 
1 2,349  kg  Eisenoxyduloxyd,  zu  dessen  Reduction 
1 1 556  Wärmeeinheiten  verbraucht  werden. 
37  505  Wärmeeinheiten  werden  durch  die  inter- 
moleculare  Verbrennung  in  je  100  kg  Roheisen 
erzeugt;  es  bleiben  somit  25  949  Wärmeeinheiten 
für  jeden  Metercent ner  Roheisen  oder  für  20  t = I 
200  Metercenlner  25  949  X 200  = 5 189  800  | 


Wärmeeinheiten,  aber  nicht  518  980.  Die  Wärme- 
bilanz stellt  sich  aber  dann  wie  folgt : 

ln  der  ganzen  Charge  von  20  t wurden  W*E 
durch  intennoleculare  Verbrennung  er- 
zeugt   5 189  81 H) 

Die  Verbrennung  von  20  X 467  kg  Kohlen 
zu  je  6000  Calorien  Brennwerlü  liefert  56040000 
Gesammtwärmeerzeugung  ...  61  229800 

Es  beträgt  demnach  die  durch  interraoleculare 
Verbrennung  erzeugte  Wärmemenge  8,4  % der 
gesummten  Wärmeerzeugung , was  gar  nicht  zu 
verachten  ist , besonders  da  diese  im  Bad  selbst 
erzeugte  Wärme  demselben  unmittelbar  zu  gute 
kommt  und  gröfslentheils  demselben  verbleibt. 

Da  zum  Schmelzen  von  20  t Eisen  und 
Erwärmen  auf  1 800  0 1 1 600  000  Wärmeeinheiten 
nöthig  sind,  so  beträgt  die  durch  intennoleculare 
Verbrennung  erzeugte  Wärmemenge  44,7  % 
davon.  — Obige  11600000  Wärmeeinheiten 
sind  18,9  % der  erzeugten  Gesummt  wärme,  welcher 
Effect  gut  mit  auf  andere  Art  gefundenen  über- 
einstimmt. Die  übrigen  81,1  % sind  Verluste 

durch  Schornstein  und  Strahlung. 

Durch  diese  Zahlen  wird  die  Temperatur- 
erhöhung des  Bades  durch  intennoleculare  Ver- 
brennung sehr  verständlich. 

Kapfenberg,  Juni  1897. 

Wilhelm  Sch  m idham tner. 


Neuere  Arbeiten  über  Glühfrischen  und  die  Veränderungen  der 

Kohlenstoffformen  beim  Glühen. 

Von  A.  Ledebur. 


Ziemlich  spärlich  ist  die  Beleuchtung,  welche 
bislang  dem  Verfahren  des  Glühfrischens,  ins- 
besondere der  Darstellung  schmiedbaren  Gusses, 
durch  die  Wissenschaft  zu  llieil  wurde.  Das  Ver- 
fahren stammt  aus  einer  Zeit  — dem  sieben- 
zehnten Jahrhunderte  — , wo  man  zwar  schon  den 
Nutzen  wissenschaftlicher  Forschung  für  den  Eisen- 
hüllenbctrieb  erkannt  hatte,  aber  noch  nicht  die 
Mittel  besafs,  diese  Forschung  auf  richtigen  Wegen 
zum  Ziele  zu  führen ; da  es  niemals  die  Bedeutung 
verschiedener  anderer  Verfahren  des  Grofshetriebes 
— desPuddelns,Windfrischens,Marlinschmelzens  — 
erlangte,  blieb  seine  Ausübung  häufig  Empirikern 
überlassen,  welche  ihren  Vortheil  am  besten  zu 
wahren  glaubten,  wenn  sie  die  mit  dem  Preise 
zahlreicher  Mißerfolge  sehliefslich  erworbenen 
Regeln  tlninlichst  geheim  hielten.  Die  Folge  davon 
ist,  dafs  auch  jetzt  noch  Mifserfolge,  durch  schein- 
bar unerklärliche  Zufälligkeiten  hervorgerufen,  beim 
Glühfrischen  häufiger  Vorkommen,  als  in  den 
meisten  übrigen  Zweigen  des  Eiscnhültenbelriebes. 


Der  werlhvollcn  Untersuchungen  Forquignons 
! über  das  Verhalten  des  Roheisens  beim  Glühen 
in  verschiedenen  Körpern  ist  in  diesen  Blättern, 
Jahrgang  1886,  Seite  380,  bereits  gedacht  worden. 
! Jetzt  liegen  wiederum  aus  neuester  Zeit  einige 
jenen  Gegenstand  beti  eilende  Untersuchungen  vor. 
Durch  einen  Engländer,  George  Parker  Boys  ton, 
j wurde  eine  Reibe  von  Versuchen  angcstellt,  über 
deren  Ergebnisse  er  der  letzten  Versammlung  des 
Iron  and  Steel  Institute  in  zwei  Abhandlungen : 
„Schmiedbares  Gußeisen“  und  „Die  Beziehungen 
j des  Kohlenstoffs  zum  Eisen  in  hohen  Tempe- 
j raturen“  Bericht  erstattete.  Rovstons  Ermittelungen 
{ erlangen  durch  den  Umstand  besonderen  Werth, 
dafs  er  mit  Hülfe  eines  Le  Ghalelierschcn  Pvro- 
1 melers  auch  den  Einflufs  verschiedener  Tempe- 
raturen auf  den  Verlauf  des  Glühfrischens  genauer, 

I als  es  bisher  geschehen  ist,  prüfte;  andererseits 
| bleibt  bedauerlich,  dafs  er  bei  seinen  Untersuchungen 
| nur  zwei  Kohlenstoffformen,  wie  es  vor  zwanzig 
| Jahren  üblich  war,  unterscheidet : Graphit  (unter 
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welcher  Benennung  er  auch  die  Temperkohle  ein- 
begreift) und  „gebundene*  Kohle.  Dafs  die  letztere 
Bezeichnung  zwei  ganz  verschiedene  KohlenstofT- 
formen  umfafsl.  und  wie  sich  diese  beiden  Kohlen- 
stolTformen  nun  im  einzelnen  beim  Glühen  ver- 
hallen, bleibt  unerörterl.  Die  in  den  Abhandlungen 
gegebenen  Mittheilungen  über  die  Veränderungen, 
welche  die  Betrachtung  der  SchliflYlächen  unter  dem 
Mikroskop  erkennen  liefs,  gewährt  um  so  weniger 
Ersatz  für  jenen  Mangel,  da  bekanntlich  die  Schluss- 
folgerungen, zu  welchen  bei  dem  jetzigen  Stande 
der  Wissenschaft  das  Aussehen  der  unter  dem 
Mikroskope  betrachteten  Flächen  zu  führen  pflegt, 
zum  grofsen  Theil  noch  auf  Muthmafsungen  j 
beruhen. 

Die  wichtigsten  Ergebnisse  aus  RoystonsVcr-  ; 
suchen  sollen  unter  Weglassung  des  schon  Be-  ! 
kannten  und  Nebensächlichen  hier  zunächst  mit- 
getheilt  werden.* 

Um  die  Temperatur  zu  ermitteln,  in  welcher 
beim  Glühen  weifsen  Roheisens  Temperkohle  ent- 
steht, wurden  Stäbe  schwedischen  weifsen  Roh- 
eisens, welches 

(icb.  Kohle  Graphit  Silicium  Phosphor  Schwefel  Mangim 

3.85  Spur  0,29  0,02  0,03  0,15 

enthielt,  eine  Schmelztemperatur  von  1065  0 0. 
und  eine  Erstarrungslemperatur  von  1030  0 G.  j 
besafs,  in  einer  mit  Gas  geheizten  Muffel  auf  vor-  ! 
schieden«  Temperaturen  erhitzt. 

Nach  der  Erhitzung  auf  Temperaturen,  welche 
nicht  über  670  0 C.  hinausgingen,  zeigte  sich  in 
keinem  Falle  eine  Spur  von  Temperkohlenbildung,  1 
selbst  wenn  die  Erhitzung  eine  Woche  lang  aus-  1 
gedehnt  wurde.  Ebensowenig  entstand  Temper-  ] 
kohle,  wenn  die  Erhitzung  vorübergehend  auf  750° 
und  1000  0 ausgedehnt  wurde  und  die  Stäbe  dann 
sofort  der  Abkühlung  überlassen  wurden  (R,  3 a).** 
Liefs  man  die  Stäbe  aber,  nachdem  sie  auf  850  0 j 
erhitzt  worden  waren,  im  Ofen  ganz  langsam  ! 
(während  etwa  8 Stunden)  bis  auf  670  0 C.  ab-  i 
kühlen,  so  waren  sie  weich  und  enthielten  2,75  % 
Temperkohle  neben  1,1  Jb  gebundener  Kohle 
(R,  3 i);  bei  einem  andern  Versuche  wurde  der 
Stab  nach  achtstündiger  Erhitzung  auf  helle  Rotli- 
gluth  langsam  auf  720  0 abgekühlt  und  dann  ab- 

* Da  in  dem  hier  erstatteten  Bericht  eine  andere, 
nach  meinem  Dafürhalten  übersichtlichere  Reihenfolge 
für  die  Mittheihmgen  gewählt  ist,  als  in  Roystons 
Arbeiten,  soll  zur  Ermöglichung  eines  Vergleichs  die 
von  Royston  seinen  Versuchen  gegebene  Nummer 
oder  sonstige  Bezeichnung  mit  angeführt  werden.  Der 
Buchstabe  lt.  bedeutet,  dafs  die  Mittheilung  in  der 
Arbeit  „The  relalion  of  carbon  to  iron  in  high  tem- 
peratures*  enthalten  ist,  M.  dagegen  verweist  auf  die 
Arbeit  „Mnlleable  cast  iron*. 

**  Dafs  die  Stäbe  nur  vorübergehend  auf  750® 
und  KXKJ"  G.  erhitzt  und  dann  ziemlich  rasch  ub- 
geküblt  wurden,  ist  in  Roystons  Bericht  nicht  aus- 
drücklich gesagt,  mufs  aber  als  sicher  angenommen 
werden.  Andernfalls  würden  die  Ergebnisse  im  offen-  J 
baren  Widerspruche  zu  den  sogleich  darauf  mit- 
getbeiiten  sieben. 


gelöscht.  Er  enthielt  2.65  % Temperkohle  (R,  3 1). 
Nahm  man  ihn  dagegen  schon  bei  740  0 aus  dem 
Ofen,  so  betrug  der  Gehalt  an  Teinperkohle  nur 
0,80  (R,  3 k).  Ein  Stahlstal)  mit  0,9  % 

GesammtkohlenstolT,  eine  Stunde  lang  auf  Hell- 
rothgluth  erhitzt,  langsam  auf  720  0 G.  ahgekühlt 
und  dann  abgelöscht,  war  frei  von  Temper- 
kohle (R,  3 I). 

Erhitzte  man  dagegen  die  Weifseisenstäbe  auf 
1030  0 C.,  also  die  Erstarrungslemperatur  des 
flüssigen  Metalls,  und  nahm  sie  dann,  ohne  sie 
erst  langsam  abkühlen  zu  lassen,  aus  dem  Ofen, 
so  enthielten  sie  2,30  Jfe  Temperkohle  neben 

1.50  % gebundener  Kohle  (R,  3 b).  Die  gleiche 
Erscheinung  zeigte  sich  bei  einem  Stabe,  welcher 
aus  einem  Gemisch  des  weifsen  Roheisens  mit 
schwedischem  Schmiedeisen  gegossen  war  und 

2.50  Jo  GesammtkohlenstolT  enthielt.  Sein  Gehalt 
an  Temperkohle  nach  der  erwähnten  Behandlung 
betrug  1,0  % neben  1,5  % gebundener  Kohle 
(R,  3 h).  Alle  diese  Frohen  waren  leicht  feilbar; 
schmolz  man  sie  aber  um  und  gofs  sie  wie  ge- 
wöhnlich aus,  so  verwandelten  sie  sich  wieder  in 
weifses  Roheisen  ohne  Graphitausscheidung  (R,  3 c). 

Wenn  man  das  auf  1030  0 G.  erhitzte  Weifs- 
eisen  nicht  der  Abkühlung  an  der  Luft  üherliefs, 
sondern  in  Wasser  ablöschte,  enthielt  es  zwar 
ebenfalls  2.35  % Teinperkohle,  erwies  sich  aber, 
im  Gegensatz  zu  den  nicht  abgelöschten,  als  sehr 
hart  (R  3 e).  Royston  fügt  hinzu,  dafs  bei  An- 
wendung der  Eggertzschen  KohlenstofTbesliinmung 
der  KohlenstofTgchall  dieses  Stückes  sich  wie  der- 
jenige gehärteten  Stahls  verhalten  habe.  Hätte 
er  den  Gehalt  an  Carbidkoble  und  an  Härtungs- 
kohle in  den  Proben  durch  Gewichtsanalyse  be- 
stimmt, so  würde  er  gefunden  haben,  dafs  die  in 
Wasser  abgelöschte  Probe  weil  mehr  Härtungs- 
und weniger  Carhidkohle  als  die  langsam  ab- 
gekühlte enthielt , wie  ein  unten  mitgetheilter, 
von  mir  angestellter  Versuch  beweist. 

Wenn  man  das  Weifseisen  auf  1030  0 erhitzte 
uud  dann  während  der  Abkühlung  mit  dem  Hammer 
bearbeitete,  erhielt  man  einen  noch  höheren  Gehall 
an  Temperkohle  als  bei  der  Abkühlung  in  der 
Ruhe;  er  betrug  3,15  % (R,  3 m).  Nahm  man 
dagegen  das  soeben  gegossene  Weifseisen  in  dem 
Augenblicke,  wo  die  Erstarrung  beendet  war,  aus 
der  Form  und  bearbeitete  es  mit  dem  Hammer, 
so  betrug  der  Gehalt  an  Temperkohle  2,35  % 
(R,  3 d),  mithin  ebensoviel  wie  in  den  auf  1030  0 
erhitzten  und  dann  ruhig  abgekühlten  Proben.* 

Zur  Bestätigung  der  schon  von  früheren  For- 
schern , z.  B.  M a nnes m ann,  gemachten  Be- 
obachtung, dafs  beim  Glühen  zweier  sich  be- 
rührender Eisenstäbe  mit  verschiedenem  Kohlen- 
stofTgehalle  eine  KohlenstoiTwanderung  von  dem 
kohlenstolTreicheren  nach  dem  kohlenstolfärmeren 

* Ein  Beispiel,  dafs  auch  heim  Schmieden  k olden - 
stolfreiclien  Stahls  Temperkohle  entstehen  kann,  wurde 
in  „Stahl  und  Eisen*  1895,  Seite  918,  mitgetheill. 
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Stücke  einlritt,  wurden  zunächst  zwei  Flufseisen- 
proben  mit  0, 1 5 Kobleustoff  nebst  einer  Stahl- 

probe  mit  0,95  % Kohlenstoff  in  einem  gemein- 
schaftlichen PorzcUanrohre.  ohne  sich  gegenseitig 
zu  berühren,  12  Stunden  lang  auf  900°  C.  erhitzt. 
Nach  Verlauf  dieser  Zeit  zeigte  weder  das  Gewicht 
der  Proben  noch  ihr  Kohlenstoffgehalt  irgend  eine 
Veränderung  von  Belang.  Man  legte  nun  die 
Stahlprohe  so  zwischen  die  Flufseisenprohen,  dafs 
sie  von  beiden  berührt  wurde,  und  glühte  in  der 
nämlichen  Weise  wie  zuvor.  Das  Gewicht  der 
Stahlprobe,  welches  vor  dem  Glühen  20,2052  g 
betrug,  hatte  sich  hierbei  auf  20,0998  g,  also 
um  0,1054  g verringert,  und  um  ebensoviel  hatte 
sich  das  Gewicht  der  Flufseisenprohen  erhöht. 
Der  Kohlcnstoffgehalt  der  Stahlprohe  betrug  nach 
dem  Glühen  nur  noch  0,42  % , derjenige  der 
Flufseisenprohen  war  von  0,15  % auf  0,29  % 
gestiegen  (H,  5 a). 

Die  milgcthcillen  Versuche  hatten  die  Ermittlung 
des  Verhaltens  des  Kohlenstoffs  im  Eisen  heim 
Glühen  ohne  oxydirende  Einflüsse  zum  Zwecke. 
Für  die  Versuche,  welche  die  Beleuchtung  der 
Vorgänge  heim  eigentlichen  Glühfrischen  bezweckten 
und  auf  dem  Werke  von  Thomas  Francis  & Co. 
zu  Sparkbrook  bei  Birmingham  durch  Boyston 
ausgeführt  wurden , bediente  man  sich  eines  ge- 
feinten Hämatitroheisens,  welches 

Graphit  Geb  Kohl«  Silicium  Schwefel  t’hosphor  Maugan 

0,19  3,09  0,565  0,068  0,045  0,043 

enthielt.  Es  wurde  im  Tiegel  geschmolzen,  wobei 
sein  Schwefelgehalt  auf  0,090  % sich  anreicherte, 
obgleich  der  Tiegel  durch  einen  Deckel  verschlossen 
gehalten  wurde;  der  Gehalt  an  den  übrigen  Be- 
standteilen nach  dem  Schmelzen  wurde  nicht 
bestimmt  (M,  Chemical  analyscs).  Man  gofs  das 
geschmolzene  Metall  in  Sandgufsformen,  reinigte 
die  Abgüsse  in  einer  umlaufenden  Trommel  von 
anhaftendem  Formsand  und  packte  sie  in  die  aus 
einem  weifsen  manganhaltigen  Roheisen’"  ge- 
gossenen Glühtöpfe  ein,  welche  durch  einen  Deckel 
verschlossen  wurden.  Als  Entkohlungsmittel  diente 
ein  Gemisch  von  1 Theil  frischen  mit  3 bis 
4 Theilen  schon  gebrauchten  Roheisenerzes,  welches 
letzteres  einen  Theil  seines  Sauerstoffgehaltes  beim 
Glühen  bereits  verloren  hatte.  Die  chemische 
Zusammensetzung  des  frischen  und  des  schon 
benutzten  Erzes  war  folgende: 

|Ke,0,  KeO  Al,0,(MoO,C*0|  SiO,|  S | P ;H«0 

hitch«  Kn  |80,!4  — 0,14  0,640,43;  1 0.62l0,03  0,02|0,32 

liiniiilu  ,.  |35, 10  46,31  0,19  0,62.0, 37, 16,04  0,03  0,0-31 

Die  Glühtöpfe  waren  600  mm  hoch  und  380  mm 
weit.  Die  Erzslücke  besafsen  etwa  Erbsengröfse. 
Beim  Einpacken  trug  man  Sorge,  dafs  die  einzelnen 
Gufsstücke  sich  nicht  gegenseitig  berührten  und 

* Der  Mangangelialt  halte  den  Zweck,  die  Ent- 
kohlung der  Töpfe  zu  verhindern.  Sollte  nicht  ein 
inälsig  graues  Eisen  noch  besser  dafür  sich  eignen  V 
Die  benutzten  Töpfe  hielten  sechs  bis  sieben  Brände  aus. 


ringsum  dicht  von  dem  Erze  umgeben  waren.  Der 
Glühofen  hatte  rechteckigen  Grundrifs  von  4 m 
Länge  und  3 m Breite  ; seine  Höhe  betrug  1,5  tn, 
und  er  vermochte  60  Glühtöpfe  aufzunehmen, 
welche  in  zwei  Reihen  übereinander  aufgeslellt 
wurden,  ln  jeder  Ecke  des  Ofens  befand  sich 
! eine  Feuerung,  ungefähr  23  cm  tiefer  als  die  Ofen- 
sohle; der  Rauchkanal  war  in  der  Mitte  der  Ofen- 
i decke  angebracht,  so  dafs  die  Flammen  von  allen 
Seiten  her  ihre  Richtung  hierhin  zu  nehmen  ge- 
zwungen waren.  Man  erhielt  auf  diese  Weise 
eine  gleichförmige  Temperatur,  welche  durch 
Stellung  des  Essenschiebers  so  geregelt  wurde, 
dafs  sie  niemals  die  Schmelztemperatur  des  weifsen 
Roheisens  erreichte. 

Nach  dem  Einsetzen  der  Töpfe  begann  das 
; Feuern,  welches  7 Tage  währte.  Am  zweiten 
, Tage  betrug  die  Temperatur  750  0 C.,  am  dritten 
860  0 C.,  und  die  letztere  Temperatur  wurde 
i während  der  folgenden  3 Tage  aufrecht  erhalten, 
stieg  jedoch  zeitweilig  auch  wohl  bis  auf  900  0 C. 
Alsdann  liefs  man  mit  Feuern  nach,  wobei  die 
I Temperatur  auf  800  0 fiel,  und  am  siebenten  Tage, 

I als  man  den  Ofen  entleerte,  stand  sie  noch  auf 
680  °.  Der  Kohlenverbrauch  betrug  im  ganzen 
4 t und  auf  1 l eingesetzten  Metalls  1,8  t. 

Während  des  Glühens  liefs  sich  ein  Entweichen 
' von  Kohlenoxyd  aus  den  Töpfen  beobachten, 

1 welches  mit  blauen  Flämmchen  verbrannte. 

Die  aus  den  Töpfen  nach  beendigter  Abkühlung 
genommenen  Probestücke  waren  mit  anhaftendem 
Erze  bedeckt  und  wurden,  um  davon  befreit  zu 
werden,  mit  Alteisenbrocken  und  anderem  ge- 
eigneten Material  in  eine  umlaufende  Trommel 
gebracht  (M,  Works  procedure). 

Bei  der  Betrachtung  der  nunmehr  fertigen 
Gufsstiieke  (man  verwendete  Stäbe  von  9 '/*  mm 
Dicke,  25  mm  Breite  und  350  mm  Länge)  unter 
dem  Mikroskop  ergab  sich,  dafs  sie  aus  vier  über- 
i einander  liegenden  Schichten  von  verschiedenem 
j Aussehen  bestanden.  Man  nahm  daher,  um  zu- 
nächst eine  Durchschnittsprobe  zu  erhalten,  Bohr- 
späne aus  einem  quer  durch  den  ganzen  Stab 
hindurchgebohrten  Loche  und  aufserdem  aus  jeder 
Schicht  einzeln.  Die  Untersuchung  dieser  Proben 
lieferte  die  nachstehenden  Ergebnisse  (M,  Part  I, 
Chemical  analyses) : 


Tcro- 

per-  (je- 
• bund. 

Ora*  Kohle 
phlt 

Si 

s 

P Mn 

Aeufsere  Schicht  . 
Zweite  „ 

Dritte  „ 

Innere  , 

Dnrchschnittsprobc 

— Spur  0,57  0,057  0,045  0,043 

— 0,51  0,57  0,057  0.045  0,043 
0,38  0.90  0,56  0,057  0,(M4>!o,043 
2.38  1,40  0,57  1 0.057  0,045  0,043 
1,56  0,74  0.57  0,057  0,045  0.043 

Der  in  der  äufseren  Schicht  gefundene  Silicium- 
gehalt bestand  angeblich  zum  gröfsten  Thcilc  aus 
Kieselsäure.  Eine  Mittheilung,  wie  der  Nachweis 
hierfür  erbracht  worden  ist.  fehlt  jedoch : durch 
Verflüchtigung  diw  Eisens  im  Chlorstrome  läfst 
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sich  der  Nachweis  nicht  erhallen,  <la  hierbei  Um- 
setzungen sich  vollziehen  und  Körper  von  ganz 
anderer  Zusammensetzung  Zurückbleiben,  als  im 
Eisen  vorhanden  waren.  * In  dem  Erze,  dessen 
Zusammensetzung  nach  dem  Glühen  oben  mit- 
gethcilt  wurde,  fanden  sich  einzelne  zu  Metall 
reducirtc  Kügelchen,  welche  nur  noch  etwa 
6 Hundertstel  Sauerstoff  enthielten.  Die  mil- 
getheilte  Zusammensetzung  der  Eisenproben  läfst 
erkennen,  dafs  im  Innern  der  Stäbe  die  Entkohlung 
nur  unbedeutend  war,  aber  der  gröfsere  Theil 
des  KohlenstoiTgehalles  sich  in  Temperkohle  um- 
gewandelt hatte.  Die  üufserste  Schicht  war  fast 
kohlenstofffrei,  und  man  fand  darin  bereits  eine 
ansehnliche  Menge  SauerslofT. 

Festigkeitsversuche  ergaben  eine  Zugfestigkeit 
der  geglühten  Stäbe  von  31,5  bis  32,5  kg;  Ver- 
längerung auf  150  mm  ursprüngliche  Länge  1,6 
bis  2,0  % : Querschnittsverringerung  2,00  bis 
4,20  % . Biegungsversuche  führten  bei  Biegungen 
von  etwa  90  0 zu  Bruche  (M,  Mechauical  tests). 

Der  durchschnittliche  KohlenstolTgehalt  der  ge- 
glühten Proben  ist  immerhin,  wie  man  sieht, 
noch  ziemlich  hoch.  Eine  Verbrennung  des  Kohlen- 
stoffs bis  aut  geringe  Spuren  gelang,  als  man 
dasselbe  Stück  dreimal  hintereinander  in  der  näm- 
lichen Weise  glühte.  Das  fertig  geglühte  Stück 
besafs  eine  Zugfestigkeit  von  26,1  kg  bei  10,8  % 
Verlängerung,  7,96  % Querschnittsverringerung, 
und  liefs  sich,  ohne  Bruch  zu  erleiden,  um  180  0 
biegen  (M,  Part  II). 

Man  setzte  nunmehr  ebensolche  Proben  wie 
für  die  vorstehend  beschriebenen  Versuche  und 
mit  dem  gleichen  Kohlenstoffgehalt  (Gesammt- 
kohlenstoff  = 3,88  $ , Graphit  = 0,19  %)  mit 
verschiedenen  anderen  Glühmitteln  ein,  um  deren 
Einllufs  kennen  zu  lernen,  und  glühte  sie  in  der 
gleichen  Weise  wie  bei  den  ersten  Versuchen. 
Da  unter  den  verschiedenen  Bestandteilen  des 
eingesetzten  Metalls  nur  der  KohlenstolTgehalt  eine 
wesentliche  Aendcrung  erfahren  konnte,  beschränkte 
man  sich  darauf,  diesen  in  den  geglühten  Proben 
zu  bestimmen.  Die  Ergebnisse  waren  folgende 
(M,  Part  11): 


G 1 ü h mittel 

0 „ 

01 
ti 

L'Z 

o ~ 
U 3 

°lo 

!js 

ajs 
s o 
-C* 
0> 
ü 

■+* 

O C 

•X  P 

•So- 

’S»- 
£ * 

k* 

h&i 

C 

0 

© 

Mt 

c 

"u 

© 

®o 

if 

1 s, 

| c 

2 

P o 
O'  > 

«l* 

Frisches  Itotheiseuerz . . 

0,36 

0,73 

25,6 

4,60 

2,10 

Kalkstein 

0, 49 

0,58 

24.1 

5.60 

3,10 

Kalk;  Glühtnpf  unbedeckt 

1.79 

0,64 

30.3 

1 ,90 

3,15 

Sand : „ „ 

1,75 

0,63 

28,9 

2.10 

2.10 

Knochenasche:  Glüht.  „ • 

1,60 

0,68 

31,5 

2,20 

3,05 

Schmicdeisenbohrspäne; 
Glühtopf  mit  Deckel  . 

2,30 

0,8  t 

34,8 

Gufseiseubohrspäne ; 
Glühtopf  mit  Deckel  . 

2,73 

0,99 

22,1 

Holzkohle:  Glüht,  rn.  Deck. 

2,80 

0,94 

21,9 

- 

_ 

Bei  Biegungsversuchen  brachen  die  ersten 
fünf  Proben  unter  Biegungswinkeln  von  75  bis 
90°,  die  sechste  hei  10°,  und  die  beiden  letzten 
Proben  ertrugen  überhaupt  keine  Biegung. 

Die  in  frischem  Rolheisenerz  und  in  Kalkstein 
geglühten  Proben  waren  nach  dem  Herausnehmen 
aus  dem  Gliihtopfc  mit  einer  Kruste  oxydirten 
Metalls  von  1 */«  mm  Stärke  bedeckt. 

Die  nicht  unerhebliche  Abnahme  des  Kohlen- 
stoffgehalts der  in  Kalk,  Sand  und  Knochenasche 
geglühten  Proben  schreibt  Royston  dem  Umstande 
zu , dafs  die  Luft  und  die  Verbrenmmgsga.se  in 
. den  unbedeckt  gehaltenen  Glühlopf  freien  Zutritt 
hatten.  Die  Richtigkeit  dieser  Annahme  muts 
jedoch  bezweifelt  werden.  Auch  bei  Forquigons 
oben  erwähnten  Versuchen  zeigte  sich  regelmäfsig 
eine  Abnahme  des  KohlonslofTgehalts  • beim  Glühen 
in  «len  genannten  Körpern ; als  ich  selbst  ein 
weifses  Roheisen  mit  2,53  % GesammtkohlenstofT- 
gehalt  in  gut  verschlossenem  Glühtopie  sieben 
Tage  mit  Sand  glühen  liefs,  verringerte  sich  der 
KohlenstolTgehalt  auf  0,72  % * Welcher  Um- 
stand hier  die  Entkohlung  bewirkt,  ist  freilich 
mit  Sicherheit  noch  nicht  nachgewiesen,  aber 
auch  im  grofsen  hat  man  von  dem  Umstande, 
dafs  sowohl  beim  Glühen  in  Sand  als  in  ge- 
branntem Kalk  eine  mäfsige  Entkohlung  stalt- 
findet,  bereits  Anwendung  gemacht.  Royston 
giebt  zwar  an,  dafs  bei  einem  späteren  Versuche, 
wo  man  die  Probe  im  gut  verschlossenen  Topfe 
in  Kalk  glühte,  das  Ergebnifs  das  gleiche  gewesen 
sei,  wie  beim  Glühen  in  Holzkohle,  aber  er  ver- 
säumt milzulheilcn , ob  ^tatsächlich  eine  Bestim- 
mung des  Kohlenstoffs  hierbei  stattgefunden  hat, 
oder  nur  das  Bruchaussehen  für  die  Schlufsfolge- 
rung  mafsgebend  gewesen  ist. 

Beim  Glühen  in  Schmiedeisenbohrspänen  be- 
wirkten diese  die  theilweise  Entkohlung  jedenfalls 
in  der  Weise,  dafs  sie  selbst  ihren  KohlenstolT- 
gehalt auf  Kosten  des  KohlcnstofTgehalts  der  Probe- 
stäbe anreicherten.  Ein  auf  diesen  Vorgang  be- 
züglicher Versuch  (R,  5a)  ist  oben  mitgelheilt. 

Hinsichtlich  der  in  Gufseisenbohrspänen  und 
in  Holzkohle  geglühten  Proben  sagt  Royston, 
dafs  hier  keine  Entkohlung  stattgefumlen  habe; 
die  mitgetheillen  ZilTern  widersprechen  jedoch 
dieser  Angabe.  Die  in  Gufseisenspänen  geglühte 
Probe  enthielt  3,72  % Gesammtkohlensloff,  die 
in  Holzkohle  geglühte  3,74$,  die  ungeglühle 
Probe  3,88  $.  Der  Unterschied  ist  zu  erheblich, 
i um  bei  einer  wissenschaftlichen  Untersuchung  auf 
die  unvermeidlichen  Abweichungen  in  den  Bc- 
Stimmungsergebnissen  zurückgeführt  werden  zu 
können,  und  das  Ergebnifs  steht  vollständig  mit 
1 der  von  Forquigon  gemachten  und  später  von 
j mir  durch  mehrfach  wiederholte  Versuche  be- 
stätigten Beobachtung  im  Einklänge,  dafs  weifses 
Roheisen  auch  beim  Glühen  in  Holzkohle  eine 


* „Stahl  und  Eisen*  1895,  Seite  377. 


* „Stabt  und  Eisen*  1886,  Seite  38t. 
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Abminderung  seines  KohlenstofTgehalts  erfahren 
kann,  lcli  verweise  in  dieser  Beziehung  auf  die 
Abhandlung  in  „Stahl  und  Eisen*  1880,  S.  777, 
sowie  auf  mein  .Handbuch  der  Eisenhüttenkunde*, 
2.  Auflage,  Seite  989. 

Die  in  Gufseisenspänen  und  Holzkohle  ge- 
glühten Proben  besafsen  dasselbe  ßruchaussehen, 
wie  das  Innere  der  unvollständig  entkohlten  Proben  ; 
wäre  die  Abkühlung  langsamer  von  statten  ge- 
gangen, so  wäre  nach  Roystons  Meinung  das 
Eisencarbid  Fe-,  C vollständig  zerfallen  und  die 
Masse  hätte  aus  Eisenkrystallen  und  Graphit 
(Temperkoble)  bestanden,  wie  bei  den  Gufsslücken, 
die  man  in  Amerika  im  grofsen  darstellt  und  mit 
dem  Namen  Black-heatl-caslings  bezeichnet.  Sie 
besitzen  ähnliche  Eigenschaflen  wie  der  schmied- 
bare Gufs,  jedoch  nicht  dessen  Biegsamkeit,  und 
können  in  gröfseren  Abmessungen  und  in  kürzerer 
Zeit  als  dieser  gefertigt  werden.  Das  Herstellungs- 
verfahren besteht  in  einem  Glühen  der  Gufsslückc 
bei  ungefähr  850  0 C.,  ohne  oxydirende  Einflüsse, 
mit  darauf  folgender  langsamer  Abkühlung  unter 
050  0 C.  (M,  Remarks).  Schmelzt  man  ein  solches 
Gufsstück,  so  wird  natürlich  die  ausgeschiedene 
Kohle  wieder  gelöst,  und  beim  Ausgiefsen  erhält 
man  wiederum  Weifseisen,  wie  Royston  durch 
einen  besonderen  Versuch  nachwies  (R,  1 d).  Als 
er  fernerhin  Proben,  deren  Koblenstoffgehalt  von 
3,50  % beim  Glühen  vollständig  in  Temperkoble 
(Graphit)  umgewandelt  worden  war,  drei  Stunden 
lang  in  verschiedenen  Temperaturen  glühte  und 
alsdann  sofort  an  der  Luft  abkühlen  liefs,  beob- 
achtete er  folgende  Acnderungen  (R,  1 a,  b,  c) : 

Nach  dem  (ilnhon  bei 
020'  720»  1030» 

Temperkoble 3,50  2,05  2,00 

Gebundene  Kohle  ....  — 0,85  1,50 

Demnach  hat  hier  das  Glühen  bei  720  0 und 
bei  1030  0 C.  mit  darauf  folgender,  verhältnifs- 
mäfsig  rascher  Abkühlung  den  entgegengesetzten 
Erfolg  gehabt,  als  das  vorausgegangene  Glühen 
bei  850  IJ  C.  mit  langsamer  Abkühlung  unter 
(»50  0 G.  Die  Erklärung  kann  nur  in  der  rascheren 
Abkühlung  nach  dem  zweiten  Glühen  gesucht 
werden;*  aber  es  bleibt  beachtenswert!!,  dafs  die 
Temperkoble  vom  Eisen,  ohne  dafs  Schmelzung 
stallfindct , wieder  aufgenommeu  werden  kann. 
Mir  deucht,  dafs  sie  auch  hierin  sich  vom  eigent- 
lichen Graphit  unterscheidet. 

Dafs  bei  den  zuletzt  erwähnten  Miltheilungen 
kein  Irrthum  vorlag,  findet  Bestätigung  in  der 
Zusammensetzung  von  Proben,  welche  Hr.  R.  A. 
Hadficld  in  Sheffield  mir  vor  einigen  Jahren  zu 
senden  die  Güte  hatte.  Sie  entstammen  ebenfalls 

* Nicht  ganz  im  Einklänge  hiermit  steht  freilich 
die  oben  milgel heilte  Beobachtung  Boystons,  nach 
welcher  Weifseisen,  welches  auf  1080°  G.  erhitzt 
worden  war,  ebensoviel  Temperkoble  enthielt,  wenn 
es  in  Wasser  «(»gelöscht , als  wenn  es  an  der  Luft 
nbgekühll  wurde  (U,  3 b und  e).  Der  Vorgang  bleibt 
noch  dunkel. 


| dem  erwähnten  amerikanischen  Verfahren.  Die 
I erste  Probe  stellt  das  geglühte  und  langsam  ab- 
gekühlte Metall,  das  eigentliche  black-heart-easting 
dar.  Sie  ist  auf  der  Bruchfläche  grau,  gewöhn- 
lichem Gufseisen  ähnlich,  und  läfst  sich  mit  Leichtig- 
keit feilen.  Die  zweite  Probe  wurde  von  dem- 
selben geglühten  Abgusse,  wie  die  erste  Probe 
entnommen,  auf  etwa  920  u erhitzt,  mit  dem 
Hammer  bearbeitet  und  dann  in  gewöhnlicher 
Weise  der  Abkühlung  überlassen.  Sie  ist  fein- 
körnig und  zeigt  auf  der  Bruchfläche  schwarze 
Flecken,  läfst  sich  noch  feilen,  ist  aber  etwas 
härter  als  die  erste.  Die  dritte  Probe  wurde, 
nachdem  sie  ebenso  wie  die  zweite  erhitzt  und 
gehämmert  war,  in  Wasser  abgelöscht.  Sie  ist 
glashart  und  so  spröde,  dafs  sie  mit  Leichtigkeit 
sieb  im  Mörser  pulvern  läfst;  ihr  Gefüge  ist  fein- 
körnig, das  Aussehen  dem  des  gehärteten  Stahls 
ähnlich,  jedoch  kann  man  ebenfalls  noch  zahlreiche 
feine  schwarze  Flecken  auf  der  Bruchfläche  er- 
kennen. Die  Proben  enthielten  Si  = 0,23  %, 
P = 0,20  %,  S = 0,04-  %,  Mn  = 0,21  % ; die 
Kohlenstoflgchalte  waren  folgende:* 


Temjter- 

kolilo 

j C»rbi>l- 
; kohle 

Häilnnns-  (Jesauiml- 
kohlc  | kohlen»!. 

Erste  Probe  . . . 

2.05 

nicht  lieat.  nicht  best.  2,12 

Zweite  . ... 

1,12 

0,78 

0,05  2,25 

Dritte  » ... 

1,47 

0,3t 

0,15  2,23 

Der  verhällnifsmäfsig  niedrige  Gesammtkohlen- 
stoffgehalt  läfst  schliefsen,  dafs  beim  Glühen  eine 
lbeilwei.se  Enlkoblung  stattgefunden  hat . Der  Um- 
stand, dafs  in  der  ersten  Probe  ein  etwas  niedrigerer 
KohlenstofTgehalt  als  in  den  beiden  anderen  ge- 
funden wurde,  wird  dadurch  erklärt,  dafs  das  zur 
Verfügung  stehende  Stück  der  ersten  Probe  klein 
und  unregclmäfsig  geformt  war,  und  man  infolge 
davon  sich  geiiöthigt  sab.  einen  ziemlich  reich- 
lichen Theil  der  Späne  vom  Rande  zu  entnehmen, 
wo  die  Entkohlung  jedenfalls  ein  etwas  stärkeres  Mafs 
als  in  der  Mitte  erreicht  hatte;  bei  der  zweiten  Probe 
konnten  die  Späne  durch  Refeilen  der  ganzen  Quer- 
sclmittsfiäche,  bei  der  dritten  durch  Zerslofscu  des 
Stücks  im  Slahlmörser  genommen  werden. 

Ein  Blick  auf  die  Ergebnisse  zeigt , dafs  in 
der  ersten  Probe  der  Kolllensloifgelialt  fast  voll- 
ständig in  Temperkoble  übergegangen  war. 

In  der  zweiten  Probe  hat  der  Gebalt  an 
Temperkoble  wesentlich  abgenommen ; ein  Theil 
davon  ist  in  Carbidkohle  übergegangen.  Härtungs- 
kohle fehlt  beinahe  gänzlich.  Das  Ergebnifs  war 
etwas  überraschend , da  in  dem  auf  gewöhnliche 
Weise  abgekühllen  Stahl  ’/s  bis  b'*  seines  Ge- 
sammtkohlenstolTgehalls  als  Härlungskohlc  vol- 
lenden zu  sein  pflegt ; dafs  kein  lrrthum  vorlag, 
wurde  jedoch  durch  zweimalige  Bestimmung  mit 
gleichem  Erfolge  bestätigt. 

* Die  Bestimmung  des  Gehalts  an  Si.  P,  S mul 
Mn  wurde  in  Sheffield,  die  Bestimmung  der  Kobleii- 
stolTgehalle  und  KohlenstoUTormen  von  mir  uusgelührt. 


Digitized  by  Google 


1.  August  1897. 


Neuere  Arbeiten  über  (xlühfriachen  u.  «.  w. 


Stahl  und  Eisen.  689 


Die  dritte  Probe  unterscheidet  sich  von  der 
zweiten  nur  durch  ihren  reichlichen  Gehalt  an 
Härtungskohle;  der  Gehalt  an  Temperkohle  ist 
beim  Ablöschen  in  Wasser  unverändert  geblieben. 

Diesen  Ergebnissen  mögen  diejenigen  eines 
früheren,  schon  in  diesen  Blättern  (1895,  S.  949) 
besprochenen  Versuchs  gegenübergestellt  werden, 
bei  welchem  temperkohlehaltiger  Stahl  zum  Glühen 
erhitzt  und  dann  in  Wasser  abgelöscht  wurde. 
Er  enthielt: 


■ " " " ■ 

Temper- 

Carbid- 

Hiirtongs- 

(ieeaimnt- 

kohle 

kohle 

kohle 

kohle 

Nicht  abgelöscbl 

0.6G 

0,38 

0,50 

1,54 

Abgelöscht .... 

0,63 

0,34 

0,52 

1,49 

Die  KohlenslollTormen  sind  demnach  hier  auch 
beim  Ablöschen  unverändert  geblieben  ; der  ah- 
gelöschte  Stahl  war  in  der  Thal  nicht  minder 
gut  feilbar,  als  der  in  gewöhnlicher  Weise  ab- 
gekühlte, obgleich  sein  Gefüge  ein  feinkörnigeres 
Aussehen  angenommen  hatte.  Wodurch  das  ab- 
weichende Verhalten  bedingt  ist,  lüfst  sich  nicht 
mit  Sicherheit  naehweisen , doch  darf  man  ver- 
mullien,  dafs  in  den  beiden  Fällen  die  Temperatur 
vor  dem  Ablöschen  verschieden  hoch  war.  Da 
in  dem  zuletzt  erwähnten  Falle  auch  das  Ver- 
hältnifs  zwischen  Carbid-  und  Härtungskohle  beim 
Ablöschen  keine  Aenderung  erlitt,  ist  kaum  zu 
bezweifeln,  dafs  man  in  der  Besorgnifs,  den  sehr 
kohlenstofTreichen  Stahl  zu  verbrennen,  ihn  nicht 
ganz  bis  zur  Härlungstemperatur  erwärmt  hatte. 

♦ * 

* 

Im  Eisenhültenlaboratorium  der  Freiberger 
Bergakademie  wurden  auf  meine  Veranlassung  im 
Laufe  des  verflossenen  Winters  durch  Hin.  Yoshi- 
taro  Watanabe  aus  Tokio  mehrere  Unter- 
suchungen ausgefülu'l , welche  vornehmlich  den 
Zweck  hatten,  zu  erforschen , in  welcher  Weise 
die  verschiedenen  Kohlensloffformen  beim  Glüh- 
frischen sich  ändern.  Die  zu  den  Untersuchungen 
bestimmten  Proben  wurden  von  einem  Eisenwerke 
geliefert,  welches  die  Darstellung  von  schmied- 
barem Gufs  und  Temperslahlgufs  im  grofsen  be- 
treibt. Als  Versuchsgegenstand  diente  ein  aus 
dem  Cupolofen  gegossenes  Laufrad ; es  wurde 
zerschlagen,  einige  Stücke  davon  wurden  für  Hi** 
Untersuchung  im  rohen  Zustande  zurückbehalten, 
die  übrigen  wurden  mit  den  zum  Verkaufe  be 
stimmten  Waaren  in  den  Glühofen  eingesetzt. 
Von  Zeit  zu  Zeit  nahm  man  eine  der  Proben 
heraus,  um  durch  die  chemische  Untersuchung 
den  Verlauf  der  Entkohlung  und  die  Aenderung 
der  Kohlensloffformen  nachzuweisen. 

Die  Bruchfläche  der  Proben  vor  dem  Glühen 
besafs  das  Aussehen  gewöhnlichen  Weifseisens. 
Der  Gehalt  an  Fremdkörpern  aufser  Kohlenstoff 
war  folgender: 

S«  P S Mn 

0,4%  0,076  0,293  0,t82 

XV., 7 


Der  Silicium-,  Phosphor-  und  Mangangehalt 
erfuhr  während  des  Glühens  keine  bemerkbaren 
Aenderungen ; der  Schwefelgehalt  stieg  dagegen 
zusehends,  sobald  der  Ofen  in  volle  Gluth  ge- 
kommen war,  was  nach  dem  dritten  Tage  vom 
Beginne  des  Anfeuerns  an  der  Fall  war.  Die 
nachstehenden  Ziffern  lassen  diese  Schwefelzunahme 
erkennen. 

♦.  'lag  B.  Tag  0.  Tag  7. 1 ag  8.  Tag 
Schwefelgehalt  % 0,292  0,301  0,828  0,329  0,356 

Die  Anreicherung  des  Schwefelgehalts  kann 
nur  durch  Aufnahme  aus  dem  Glühmittel  bewirkt 
worden  sein. 

Nachdem  der  Ofen  81/*  Tage  vom  Beginn 
des  Anfeuerns  an  geheizt  worden  war,  wurde  er 
abgefeuert,  und  die  Proben  wurden  herausgenommen. 
Die  Temperatur  während  des  Vollfeuers  war  mäfsige 
Holhgluth ; Temperalurmessungen  waren  leider 
nicht  möglich.  Da  auch  diese  Proben , wie  die 
von  Rovston  untersuchten,  nach  dem  Glühen  aus 
mehreren  übereinander  liegenden,  verschieden  zu- 
sammengesetzten Schichten  bestanden,  wurden  die 
zur  Untersuchung  bestimmten  Späne  aus  Bohr- 
löchern entnommen,  welche  quer  durch  das  ganze 
Stück  hindurchgingen.  Die  Bestimmung  der  Kohlen- 
stollgehalle  ergab : 
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Vor  dein  Glühen 

0,741 

2,597  — 

3,338 

Am  4.  Tage  nach  dein  Anfeuern 

0,815 

2,2461  — 

3,061 

r; 
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0,859 

2,073|  — 

2,932 

0,835 

1.874  0,179 

2.888 

7 

0,631 

0.430' 1,037 

2,098 

* uw*  * 

0,245 

0,492  0,833 

1,570 

Da  der  Kohlenstoffgehalt  der  letzten  Probe 
immerhin  noch  ziemlich  hoch  war,  wurde  diese 
abermals  zwei  Tage  lang  im  Vollfeuer  geglüht, 
und  sie  enthielt  alsdann  : 

lliirloiigrkohlu  Carbiilkohlo  Temporkohle  (haouimt  kohle 

— 0,656  0,143  1,097 


Bei  Betrachtung  der  Zifferreihen  wird  es  vielleicht 
auffällig  erscheinen,  dafs  der  Gehalt  au  Härtungs- 


vom  sechsten  Tage  an  wieder  fällt.  Die  Er- 
scheinung läfst  sich  durch  folgende  Betrachtung 
erklären.  In  dem  glühenden  Metalle  ist  alle  Kohle 
als  Härtungskohle  zugegen,  d.  h.  sie  ist  im  Eisen 
gelöst;  erst  bei  etwa  700°  entsteht  während  der 
Abkühlung  das  Carbid,  und  zwar  in  um  so  reich- 
! höherem  Mafse,  je  langsamer  die  Abkühlung  sich 
vollzieht.  Das  Laufrad,  von  welchem  die  Proben 
entnommen  wurden,  war  im  Sande  gegossen  und 
i in  der  Gufsform  einer  allmählichen  Abkühlung 
unterworfen;  daher  ist  der  Gehalt  der  ungeglühten 
Probe  an  Carbidkohle  ziemlich  hoch.*  Rascher 

* Beispiele  des  Verhältnisses  zwischen  Härtungs- 
und Carbidkohle  in  verschiedenen  Eisensorten: 
Ledebur,  „Eisenhüttenkunde“,  Seite  280. 
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verlief  die  Abkühlung  der  geglühten  Proben,  welche 
heifs  aus  dem  Ofen  genommen  und  der  äufseren 
Luft  preisgegeben  wurden,  aufserdem  aber  ein 
weit  geringeres  Gewicht  besafsen,  als  das  noch 
ungetheilte  Gufsstiick  vor  dem  Glühen,  und  auch 
aus  diesem  Grunde  rascher  nbküblten.  Hieraus 
erklärt  sich  zunächst,  dafs  die  Proben  vom  vierten, 
fünften  und  sechsten  Tage  reicher  an  Härtungs- 
kohle sind,  als  die  ungeglühle  Probe.  Nun  vollzog 
sich  aber  die  Erhitzung  des  Ofens  und  der  ein- 
gesetzten Proben  ziemlich  langsam , und  daher 
konnte  auch  der  Uebergang  der  in  der  ungeglühten  . 
Probe  enthaltenen  Carbidkohle  in  Härtungskohle 
nur  allmählich  von  statten  gehen.  Am  vierten 
Tage  nach  dem  Anfeuern  war  zwar  der  Ofen  ; 
augenscheinlich  im  Vollfeuer,  aber  die  in  Erz 
verpackten  Proben  folgten  langsamer  der  Erhitzung. 
Daher  erreicht  der  gefundene  Gehalt  an  Härtungs-  ■ 
kohle  erst  am  fünften  Tage  sein  höchstes  Mafs ; j 
am  vierten  Tage  war  noch  unzerselztes  Garbid  j 
in  dem  Metalle  zugegen.  Die  Dichtigkeit  der  An- 
nahme, dafs  die  eingesetzten  Proben  erst  spät  — 
am  sechsten  Tage  — in  volle  Hitze  gekommen 
waren,  lindet  auch  ihre  Bestätigung,  wenn  man 
den  Fortschritt  der  Entkohlung  ins  Auge  fafst. 
Bis  zum  sechsten  Tage  beträgt  die  tägliche  Kohlen- 
stolTabnahme  nur  etwa  0, 1 %\  vom  sechsten  bis 
siebenten  Tage  dagegen  0,8  % und  vom  sieben- 
ten bis  achten  'Page  0,5  % . Auch  Temperkohle 
erscheint  erst  vom  sechsten  Tage  an : ihr  Gehalt 
erreicht  erst  am  siebenten  Tage  sein  höchstes 
Mafs,  um  dann  mit  fortschreitender  Entkohlung  ] 
wieder  abzunehmen. 

* * 

* 

Sch  lufsfol  gerungen. 

Wenn  man  von  der  Aufstellung  noch  un- 
genügend begründeter  Theorien  absieht,  lassen 
sich  immerhin  verschiedene  Thatsucheu  als  er- 
wiesen betrachten. 

Erhitzt  man  weites  Roheisen  mit  niedrigem  i 
Mangangehalte  anhaltend  auf  850  0 G.  oder  darüber 
und  läfsl  es  dann  langsam  unter  die  Härtungs- 
temperalur  (etwa  (»70°  G.)  abkühlen,  so  lindet  j 
man  einen  Thcil  des  KohlenstolTgehalts  in  Temper-  { 
kohle  umgewandelt.  Die  Erhitzung  braucht  zur 
Erreichung  des  Zwecks  um  so  weniger  lange  j 
ausgedehnt  zu  werden,  je  höher  die  Temperalur 
ist;  wird  diese  bis  nahe  zum  Schmelzpunkte  ge-  1 
steigert,  so  genügt  schon  eine  rasch  vorüber- 
gehende Erhitzung  zur  Umwandlung  eines  Theils 
des  KohlenstolTgehalts  in  Temperkohle,  und  auch 
eine  rasche  Abkühlung  (Ablöschen  in  Wasser)  1 
vermag  in  letzterem  Falle  nach  Roystons  Versuchen  j 
die  Bildung  reichlicher  Mengen  von  Temperkohle  i 
nicht  zu  verhindern. 

Erhitzt  man  dagegen  ein  Eisenslück,  welches  j 
eine  bestimmte  Menge  Temperkohle  enthält,  auf  i 
920 u oder  darüber  und  kühlt  es  rasch  ab,  so 
kann  dadurch  der  Gehalt  an  Temperkohle  ver-  ] 


ringert  werden  (Boysions  und  Hadtields  Ver- 
suche mit  black -heart-castings).  Der  Widerspruch, 
dafs  bei  Roystons  Versuchen  in  dem  einen  Falle 
Weifseisen  nach  voraufgegangener  Erhitzung  auf 
1030°  und  darauf  folgendem  Ablöschen  in  Wasser 
noch  gröfsere  Mengen  Temperkohle  (2,35  % ) ent- 
hielt (R,  3 c)  als  die  Proben,  welche  zuvor  reich 
an  Temperkohle  (3,50  % ) gewesen  waren,  dann 
aufs  neue  auf  1030°  erhitzt  und  in  gewöhnlicher 
Weise  uhgekühll  wurden  (2,0  % ; R,  4 c),  bedarf 
noch  der  Aufklärung.  Einstweilen  darf  man  an- 
nehmen, dafs  hier  unbemerkt  gebliebene  Neben- 
umstände eine  Rolle  spielten,  sofern  nicht  Be- 
slitnmungsfehler  vorliegen.  Das  Verfahren,  nach 
welchem  die  Bestimmungen  ausgeführt  wurden,  ist 
leider  nicht  angegeben;  auch  ist  nicht  milgetheilt, 
ob  bei  solchen,  einander  widersprechenden  Beob- 
achtungen die  Bestimmungen  doppelt  ausgeführt 
wurden,  wie  es  jedenfalls  wünschenswert h ge- 
wesen wäre. 

Den  bisher  angeslelllen  Beobachtungen  zufolge 
kann  Temperkohle  beim  Glühen  sich  bilden,  wenn 
der  GesannntkohlenstolTgchalt  des  Eisens  mehr 
als  0,9  % beträgt;  kohlenstoffarmos  Eisen  zeigt  auch 
nach  anhaltender  Erhitzung  und  darauf  folgender 
langsamer  Abkühlung  keine  Spur  von  Temperkohle. 

Hämmern  des  glühenden  Eisens  scheint  die 
Bildung  von  Temperkohle  zu  befördern. 

Wird  das  weifse  Roheisen  unter  oxydireuden 
Einflüssen  geglüht  (beim  Glühfrischen),  so  findet 
man  ebenfalls  Temperkohle,  wenn  es  vor  beendigter 
Entkohlung  dem  Ofen  entnommen  und  nicht  allzu 
rasch  abgekühlt  wird.  Der  Gehalt  an  Temper- 
kohle nimmt  auch  hier  anfänglich  mit  der  Zeit- 
dauer des  Glühens  und  der  Höhe  der  Temperatur 
zu,  verringert  sich  dann  aber  naturgemüfs  um 
so  mehr,  je  mehr  der  Gesammlkohlcnstoffgehall 
abnimmt. 

Von  dem  im  grauen  Roheisen  auftretenden 
Graphit  unterscheidet  sich  die  Temperkohle  durch 
ihre  Löslichkeit  im  glühenden,  aber  nicht  ge- 
schmolzenen Metalle.  Diese  Löslichkeit  wird  er- 
wiesen durch  die  Verringerung  ihres  Gehalts' 
sowohl  beim  Wiedererhilzen  mit  nachfolgender 
rascher  Abkühlung  als  auch  beim  Glühfrischen, 
bei  welchem  eine  Wanderung  des  KohlenslolTgehalls 
in  den  Eisenslücken  statllindcl.  Diese  Wanderung 
ist  nur  gelöstem  Kohlenstoff  möglich.  Ob  die 
Temperkohle  reiner  Kohlenstoff  oder  der  Bestand- 
theil  eines  besonderen,  durch  Säuren  leicht  zer- 
legbaren Garbids  sei,  ist  bislang  nicht  mit  Sicherheit 
zu  ermitteln  gewesen. 

Die  günstigste  Temperalur  zur  Durchführung 
des  Glühfrischens  ist  nach  Roystons  Versuchen 
900°  G.  ln  dieser  Temperatur  wurde  ein  Stab 
von  9,5  mm  Durchmesser  binnen  22  Stunden 
entkohlt.  In  Temperaturen  über  1000°  G.  laufen 
die  Gufsslücke  Gefahr,  ihre  Form  zu  verändern 
oder  gar  zu  schmelzen;  in  Temperaturen  unter 
GliO  0 G.  ist  überhaupt  keine  Entkohlung  möglich. 


Digitized  by  Google 


I.  August  1897. 


Materialbewegung  bei  Hochöfen. 


Stahl  und  Eisen.  635 


Materialbewefruiiür  bei  Hochöfen. 


* 


^u,,ö 
Von  Axel  Saht  in. 


Fi*.  1. 

"1 
I 

rn* 


Fig.  3. 


fff  tl3  ötilp1 


Uff 

■ 1 ^ 1 * fl/1!  - kJLj . - - - * - 


■■■  ■ « 


Die  „Dowlais  Iron  Company*  in  Cardiff  (Söd-  j Bedarf  unmittelbar  in  die  Gichlwagen  füllen  zu 
wales)  besitzt  i Hochöfen , deren  Tagesleistung  können.  Ueber  jeder  Taschenreihe  befindet  sich 
im  Jahre  18115  angeblich  je  200  bis  225  t ) ein  Norinalspurgeleis,  und  an  jedem  Ende  desselben 
betragen  hat. 

Hinter  den 
Oefen  und  pa- 
rallel mit  den- 
selben befin- 
den sieh  zwei 
Reihen  auf- 
rechtstehen- 
der, cylindri- 
scher  Behälter 
(Taschen)  aus 
Kesselblech 
von  9, 1 5 rn 
Durchmesser 
und  18,3  m 
Höhe,  die  von 


Fig.  i. 
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Fig.  1 hi«  f>.  (liclitnufziig  ilur  Marjland  Strrl  Company. 

Fig.  1 zeigt  die  AnfitngMStellmig,  Fig.  2 nach  :)0  Secunden,  Fig.  .'t  nach  t.r>,  Fig.  4 nach  <10, 
Fig.  5 nach  ‘.Kl  und  Fig.  G nach  10f>  Secunden. 


ein  starker 
Wassertonnen- 
aufzug. An 
einem  Ende 
werden  die  be- 
ladenen Wa- 
gen auf  das 
Niveau  der 
Hochbahn  ge- 
hoben, auf  der 
sie  von  einer 
besonderen 
Maschine  über 
die  entspre- 
chende Tasche 
geschafft  wer- 


ge- 


Säulen  getragen  werden.  Der  untere  Tlieil  dieser 
Taschen  ist  zusammengezogen  und  mit  einer  Aus- 
tragvorrichtung versehen,  um  das  Material  nach 


* Nach  einem  Vortrag,  gehalten  auf  der  Chicagoer 
Versammlung  des  American  Institute  of  Mining 
Engineers  im  Februar  1897.  Wesentlich  neu  sind  in 
dem  Vortrage  nur  die  Miltheilungeu  über  eine  Giefs- 


und  Transport  Vorrichtung  für  Roheisen  von  Uehliug: 
wir  behalten  uns  vor,  auf  Grund  von  direclen  Mil- 
theilungen des  Erfinders  in  einer  der  nächsten  Nummern 
darüber  zu  berichten.  Wenngleich  die  übrigen  Ein- 
richtungen zumeist  bereits  in  Deutschland  bekannt 
sind,  so  haben  wir  doch  geglaubt,  dafs  die  Wieder- 
gabe der  Zusammenstellung  für  unsere  Leser  von 
Interesse  sei.  m He(hu.üon_ 
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und  sich  diese  daher  besser  als  die  amerikanischen  I 
30-t-Wagen  für  die  beschriebene  Art  der  Material- 
bewegung eignen.  Eben  solche  Einrichtungen 
dienen  auch  zum  Verladen  von  Erz,  Koks  und 
Kalkstein.  Wenn  die  Kokstaschen  einmal  gefüllt 
sind,  dann  soll,  wie  angegeben  wird,  der  Abrieb 
und  Bruch  sehr  unbedeutend  sein.  Mit  dieser 
Einrichtung  sind  5 Mann  auf  einer  Schicht 
imstande,  jeden  Ofen  zu  bedienen.  Die  Leute 
werden  nach  der  Tonne  erblasenen  Roheisens 
bezahlt,  und  sollen  8 bis  9 ^ täglich  verdienen. 


Erstere  erstrecken  sich  noch  etwa  600  Fufs  ( 1 83  m) 
über  das  Ende  des  Gebäudes  hinaus. 

Die  Aufzüge  von  gewöhnlicher  Form  haben 
Fördcrschalen  von  12  Fufs  6 Zoll  X 12  Fufs 
6 Zoll  ( = 3,82  m X 3,82  m),  welche  von 
Crane-Fürdermaschinen  mit  14  Zoll  X 16  Zoll 
(=  356  mm  X 406  mm)  Cylindern  bedient 
werden.  Längs  der  Vorderseite  des  Lagerhauses 
ist  eine  elektrische  Schmalspurbahn  angeordnet, 
welche  sich  bis  an  das  äufserste  Ende  des  Lagers 
erstreckt.  Auf  dieser  Strecke  laufen  Motorwagen,  die 


Fig.  10  und  11. 
Beschick  ungsvorrichüing 
boi  Ofen  A 

der  Maryland  Steel  Co. 


Es  ist  natürlich,  dafs  die  Lagerfahigkeit  bei  diesem 
System  begrenzt  ist ; dasselbe  würde  schwerlich 
dort  anwendbar  sein,  wo  der  Winterbedarf  an 
Erzen  aufgespeichert  werden  mufs,.  oder  wo  aus 
anderen  Gründen  grofse  Vorräthe  bei  den  Hoch- 
öfen aufgeslapell  werden  müssen. 

Die  »Maryland  Steel  Company“  hat 
die  Schwierigkeit  eines  langen  Transports  durch 
Errichtung  einer  elektrischen  Bahn  beseitigt. 
Hinter  und  parallel  mit  den  4 Oefen  liegt  das 
Lagerhaus,  ein  prächtiger  Eisenbau  von  1 1 80  Fufs  j 
(=  360  m)  Länge  und  100  Fufs  (=  30,5  m)  j 
Breite,  welcher  4 Eisenbahngeleise  enthält,  die  von 
20  Fufs  (6,1  m)  hohen  Gerüsten  getragen  werden. 


von  je  einem  6 pferdigen  Motor  bewegt  werden  und 
2 Quergeleise  tragen,  auf  denen  dieGichtwapenslehen. 
Die  Bewegung  der  Wagen  wird  von  einem  Stand 
am  hinteren  Ende  des  Wagens  aus  geregelt. 
Unter  jeder  Erztasche  sind  zwei  Parallelgeleise  in 
rechtem  Winkel  zu  den  Lagergelcisen  angeordnet, 
welche  denjenigen  der  Zwischenwagen  entsprechen. 
Vor  den  Aufzügen  sind  die  Brückenwaagen  an- 
geordnet. Jede  Waage  besitzt  ebenso  wie  die 
Förderschale  zwei  Geleise,  entsprechend  denjenigen 
der  Zwischenwagen.  Zwischen  den  Waagen  und 
den  Förderschalen  ist  ein  geneigter  Transporttisch 
eingeschaltet,  der  durch  Prefsluft  bewegt  wird 
und  6 Geleise  trägt , die  in  solchen  Abständen 
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Fite.  !-•  PneiunaliBchor  Aufzug  von  John  Fritz. 
Hut lilehem  Irun  Company. 


Fig.  H uml  15.  IliMchickmigiivorrichlung  der  I'ionoor-Oefon  in  Thomaa  (Ala.). 
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angeordnet  sind,  dafs  an  jedem  Ende  des  Kolben- 
hubes 4 derselben  jenen  der  Waagen  und  Förder- 
schale entsprechen,  während  die  übrigen  2 die 
Rücklaufgeleise  für  die  leeren  Wagen  bilden.  | 
Die  Arbeitsweise 

dieser  Einrichtung  

wird  durch  die 
Fig.  1 bis  ü ver- 
anschaulicht. — 

Die  beladenen  Wa- 
gen  sind  in  den 
Figuren  schwarz 
gezeichnet,  die  lee- 
ren Wagen  da- 
gegen nur  in  Um- 
rissen angegeben ; 
die  Pfeile  zeigen 
die  Bewegungs- 
richtung  an.  Ein 
Vorarbeiter,  zwei 
Helfer  und  zwei 
Jungen  sind  im- 
stande, mit  die- 
sem Apparat  ohne 
Schwierigkeit  in 
der  1 2 stiindigen 
Schicht  das  ganze 
Schmelzmaterial 
für  einen  Ofen,  der 
im  Monat  nahezu 
1 0 0U0  t Eisen 
liefert  und  392  t 
höchste  Tageslei- 
stung besitzt,  zu 
bewegen.  Zeit- 
weise mufste  das 
Erz  aus  einer  Ent- 
fernung von  900 
Fufs  (=275  tn) 
zu  den  Brücken- 
waagen gebracht 

werden.  Für  jeden  Ofen  sind  zwei  Zwischen- 
wagen in  Verwendung. 

Die  Einrichtung  der  mit  Bodenklappen  ver- 
sehenen Gicht  wagen  geht  aus  den  Figuren  7 
bis  9 hervor.  Die  Kokswagen  haben  eine  Trag- 


Fig. 10.  Traogportvorrichtiing  der  Brown  - HainOn#-  and  Conveying- Company. 


fähigkeil  von  7G0  kg,  die  Erz-  und  Kalkslein- 
wagen eine  solche  von  1015  kg.  Die  ganze 
Zeit,  welche  4 Gichtwagen  zum  Aufziehen,  Ent- 
laden und  Zurückfahren  zu  dem  Motorwagen 

brauchen,  beträgt 

etwa  2 ‘/2  Minuten. 

DieGicht  plattforra 
ist  mit  Geleisen 
versehen , die  zu 
beiden  Seilen  der 
ifubslange  der 
Gichtglocke  über 
den  Trichter  lau- 
fen. Die  zwei  Wa- 
gen laufen,  nach- 
dem sie  auf  der 
Gicht  angekom- 
men sind,  aufdiese 
Geleise.  Die  Bö- 
den werden  herab- 
geklappt. ein  be- 
sonderer Luft- 
cylinder  hebt  das 
Endo  des  Geleises, 
und  die  Wagen 
laufen  infolge  ihrer 
Schwere  wieder 
zu  den  Förder- 
scbalen  zurück. 

Nach  dem  Aus- 
blasen des  Ofens 
zeigte  sich , dafs 
das  fortgesetzte 
Herabfallen  der 
Beschickung  an 
vier  Punkten  die 
Ofenwünde  so  an- 
gegriffen halle, 
dafs  der  Quer- 
schnitt des  oberen 
Theils  des  Schach- 
tes eher  quadratisch  als  kreisförmig  war.  Trotzdem 
hat  dieses  System  so  befriedigende  Resultate  ge- 
liefert, dafs  man  dasselbe  beibehielt,  den  er- 
wähnten Uebelstand  jedoch  in  der  Weise  beseitigte, 
dafs  man  die  Geleise  auf  eine  Drehscheibe  legte, 
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die  mittels  l’refsluft  um  15  0 gedreht  werden  kann. 
Die  gegenwärtige  Anordnung  des  Ofens  „Aa  ist  in 
den  Fig.  10  und  1 1 dargeslellt.  Die  Drehscheibe 


Die  früheren  Wassertonnenaufziige  sind  in 
neuerer  Zeit  vielfach  durch  hydraulische  oder 
pneumatische  Aufzüge  ersetzt  worden. 


Fig.  18.  Plan  der  Hochofenanlag«  der  Jllinoi*  Steel  Company  mit  16  Verladovorrichlungen. 


mit  den  daraufstehenden  Wagen  wird  gedreht,  so  Schon  im  Jahre  18G0  baute  John  Fritz 
dafs  das  Beschickungsmaterial  an  S statt  an  4 Stellen  für  die  »Bethlehem  I r o n Compa n y * eine 

herabfallt,  wodurch  eine  bessere  Verkeilung  und  Anzahl  pneumatischer  Aufzüge,  die  noch  jetzt  in 


Fig.  19.  VerUdovorrichlung  der  Duqueene-Hochöfon. 


entschiedene  BrcnnslofTersparnifs  ointritt.  Drei  Mann 
auf  jeder  Schicht  besorgen  das  (lichten.  Kin  Control- 
apparat,  «1er  von  der  Bedienungsmannschaft  un- 
abhängig ist,  zeigt  an,  ob  die  Drehscheibe  auch 
regelmäfsig  bewegt  wird.  — 


Thätigkeil  sind.  Die  Einrichtung  derselben  ist 
in  Figur  12  veranschaulicht.  Zwischen  2 gufs- 
eisernen  Säulen,  welche  so  hoch  sind  wie  der 
ganze  Gichlthurm,  befindet  sich  eine  Förderschale, 
die  durch  Köllen  geführt  wird,  welche  auf  V-förmigen 
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Schienen  laufen,  die  an  den  Cylindern  angegossen  Ende  mit  dem  Fördergefäfs  verbunden  sind.  Wenn 

sind.  In  der  Bohrung  der  letzteren  bewegt  sich  nun  geprefste  Luft  in  die  Gylinder  oberhalb  der 

je  ein  Kolben  mit  Lederpackung,  an  dem  zwei  Kolben  eingelassen  wird,  so  wird  die  Last  ge- 


Kif(.  ZI.  VorladuvorrichtunK  der  Om|iu>»iiu-Hochöfoii. 


Förderseile  befestigt  sind.  Diese  Seile  gehen  hohen ; wenn  man  dagegen  die  Luft  austreten 

über  Rollen,  die  von  den  Obertheilen  des  Förder-  läfst,  senkt  sich  die  Plattform.  Ein  Aufzug, 

thurmes  getragen  werden,  während  sie  am  anderen  der  nach  demselben  Princip  gebaut  ist,  aber  einen 
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centralen  Druckluftcylinder  besitzt,  wurde  auf  dem 
„Freemansburg-Ofen  “ der  „ Bethlehem  Iron 
Company*  errichtet;  er  ist  in  Figur  13  gezeichnet. 
Ein  ebensolcher  Aufzug,  allerdings  in  etwas  ab- 
geänderter  Form, 
wurde  im  Jahre 
1871  von  dem 
verstorbenen 
George  Fritz 
für  die  Cambria 
Iron  Comp,  in 
Johnstown  (Penn- 
sylvanien)  gebaut. 

Die  wirklich 
gut  functionirende 
Hochofen-Fö  r- 
dermaschine  ist 
verhältnifsmäfsig 
neuen  Datums.  Im 
Jahre  1872  hat 
die  „ Cr ane  Ele- 
vator Company 
ihre  erste  Ma- 
schine auf  den 
„Joliet  Steel 
Works  * , den 
„Vulcan  Steel 
Works“  und  an- 
deren Werken  in 
Betrieb  gesetzt. 

Seit  jener  Zeit  sind  diese  Maschinen  nach  jeder 
Richtung  hin  verbessert  worden.  Dampfmaschinen 
sind  allerdings  schon  früher  für  Gichtaufzüge  ver- 
wendet worden,  «allein  sie  waren  noch  unvollkommen 


Fig.  22  Gicfapfannenwagen. 


um  einen  grofsen  Theil  des  Beschickungsmaterials 
bei  jedem  Aufgange  zu  heben.  — 

Die  wirklich  vorhandene  oder  nur  angenommene 
Schwierigkeit,  eine  richtige  Vertheilung  in  dem 

Trichter  zu  errei- 
chen, bildete  jahre- 
lang einen  Ein- 
wand gegen  die 
sei  bstthätigen 
Beschickungs- 
einrichtungen. 
Sie  haben  indessen 
schon  im  Jahre 
1881  bei  den 
„ Lucy-Oefen*  * 
in  Pittsburg  und  4 
Jahre  später  auch 
bei  den  „Leba- 
non-Oefen*  in 
Lebanon,  Pa.,  An- 
wendung gefun- 
den. Mittels  eines 
doppelten  Trich- 
ters, in  dessen  obe- 
ren Theil  die  För- 
dergefäfsc  entleert 
werden,  wird  das 
Beschickungs- 
material mit  hin- 
reichender Gleich- 
Der  Gichtaufzug  der  Lebanon- 
„ Weimer- Mach  ine- Co  mp.“ 
aus  einem  einzigen  geneigten 
Spurweite  und  ül  m Länge 


mäfsigkeil  vertheilt. 
Oefen  wurde  von  der 
gebaut.  Er  bestand 
Geleise  von  2,31  m 


hinsichtlich  der  Zuverlässigkeit  ihrer  Sicherheits- 
vorrichtungen. 

In  neuerer  Zeit  ist  man  wieder  zu  den  alten 
Gichtaufzügen  mit  schiefer  Ebene  zurückgegangen. 
Allerdings  sind  dieselben  jetzt  für  grofsc  Wagen 
oder  Fördergefäfse  berechnet  und  so  eingerichtet, 

XV.17 


bei  einer  Höhe  von  29  m von  der  «Sohle  des 
Lagerhauses  bis  zum  Gichtmantel.  Das  Geleise 
kreuzt  den  Trichter  über  dem  geneigten  Glocken- 

* Die  Einrichtung  ist  allgebildet  und  eingehend 
beschrieben  in  „Stahl  und  Eisen“  1887  Nr.  1<>.  «S.  f»97, 
und  Tafel  30. 
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liebe!,  an  dem  die  konische  Glocke  nur  an  einem 
kurzen  Gelenk  hängt.  Auf  diesem  Geleise  bewegt 
sich  ein  Fördergefäfs  mit  Klappboden  von  2,2  m 
Durchmesser  und  2,2  m Tiefe,  das  eine  Lade- 
fähigkeit von 
3630  kg  be- 
sitzt. Neuer- 
dingswurden 
die  ursprüng- 
lichen Klapp- 
thüren  durch 
eine  Glocke 
ersetzt , wo- 
durch die 
Ladefähigkeit 
des  Eimers 
vcrgröfsert 
und  eine  bes- 
sere Verthei- 
lung  erzielt 
wurde.  Die 
Seilscheibe 

von  1 ,83  m Durchmesser  wird  von  gusseisernen 
Gonsolen  getragen,  die  an  den  oberen  Theil  des 
Gichtmantels  genietet  sind;  sie  ist  mit  einer  ver- 
ticalen  Zwillings  - Fördermaschine  von  406  mm 
Cylindcrdurchmesser  und  508  mm  Hub  gekuppelt. 


Fig.  20  um!  27.  Vaughins  AbUich-Wr-eliU*!:» -Vorrichtung. 


Steel  Company*  in  Duluth  (Minn.)  zur  Ausführung 
gebracht.  — Fig.  1-4  und  15  zeigen  die  selbstthälige 
Beschickungsvorrichtung,  die  schon  seil  Jahren  mit 
Erfolg  bei  den  »Pioneer  Furnaces“  in  Thomas, 

Ala.,  in  An- 
wendung ist. 
Da  die  Ein- 
richtung be- 
reits früher  in 
»Stahl  und 
Eisen**  ein- 
gehend be- 
schrieben 
worden  ist, 
können  wir 
von  einer 
Wiedergabe 
dieses  Theiles 
des  Vortrags 
Abstand  neh- 
men. Die  vom 
Vortragenden 

in  Aussicht  gestellte  Beschreibung  der  Beschickungs- 
vorrichtung der  Duquesnc-Hochöfeu  ist  auch  mittler- 
weile erfolgt.  ** 

Der  Verfasser  wendet  sich  nun  der  Beschreibung 
der  von  der  Brown  Moisling  Comp,  aus- 


1 Iw 

Fig.  28.  Weimer  Schluckotiwagen. 


bei  einem  Uebersctzungs-Verhältnifs  von  6 zu  I. 
Die  Fördermaschine  ist  unterhalb  der  Seilscheibe 
an  dem  Gichlmanlel  befestigt.  Das  Fördergefäfs 
macht  einen  Aufgang  in  2 Minuten.  Der  Aufzug 
arbeitete  gut ; eine  gleiche  Einrichtung  wurde 
auf  der  Hochofenanlage  der  »Duluth  Iron  and 


geführten  Transporteinrichtungen  zu.  Fig.  16,  17 
und  1 8 zeigen  die  auf  den  Werken  «ler  Illinois  Steel 
Company  in  Süd-Chicago  ausgeführte  Anlagen.  *** 

* Jahrgang  I SO  1 Nr.  <>,  S.  4<i(). 

**  »Stahl  ii.  Eisen-  ls«»7,  Nr.  8 8.  289.  u.  Nr.  9 S.35H. 
***  Vergl.  »Stahl  und  Eisen*  1891,  Nr.  ü 8.  459. 
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Neben  den  bisher  genannten  Fördereinrichtungen  Der  elektrischen  Kraftübertragung  steht 

verdienen  noch  die  Drahtseilbahnen  besondere  noch  ein  grofses  Feld  offen,  insbesondere  zum  Betrieb 
Erwähnung.  Eine  der  bedeutensten  derartigen  | von  Transportbändern.  Aufzügen  und  Laufkrähncn. 


Kip.  29.  Howrdon*  Schlackuulranspurl- Vorrichtung.  Cambria  Iron  Company.  Ofonende. 


Anlagen  in  den  Ver.  Staaten  besitzt  die  .Buffalo 
Furnace  Co.*  in  Buffalo  N.  J.,  mit  der  man 
täglich  2500  bis  :500()  t Erz  ausladen  und 


Gußeiserne  Massel  formen  erleichtern 
zwar  die  Arbeit , sind  aber  theuer  und  ver- 
ändern das  ßruehaussehen  des  Eisens,  weshalb 


Kig.  30.  Howdons  Sclilackentniiiaport -Vorrichtung.  Cambria  lron  Co.  Von  dar  Gielshulle  aua  gesehen. 


auf  eine  Entfernung  von  mehr  als  600  m befördern  sie  nicht  für  Giefsereiroheisen  verwendet  werden, 
kann.  Die  Fig.  19  und  21  zeigen  die  Verlade-  1 Dagegen  sind  sie  bei  Oefcn,  welche  Eisen  für  den 
Vorrichtung  der  Duquesne  - Hochöfen , die  auch  basischen  Betrieb  liefern,  von  Vortheil,  weil  das 
bereits  an  anderer  Stelle  beschrieben  worden  ist.  | Material  hier  nicht  durch  Sand  verunreinigt  wird. 
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Zum  Transport  des  flüssigen  Roheisens  wird  ' 
auf  den  Werken  der  „Maryland  Steel  Com- 
pany“ der  „Cambria  Iron  Company“,  der 
„Cleveland  Rolling  Mi  1 1 Co.“  und  der 
„Pennsylvania  Steel  Company“  der  in 
Figur  22  dargeslellte  Giefs  pfannen  wagen 
verwendet. 

Auf  der  Hochofenanlage  der  Dowlais  Iron 
Company  in  CardilT  werden  die  noch  zusammen- 
hängenden Masseln  nach  hinreichendem  Erkalten 
mittels  eines  elektrisch  betriebenen  Laufkrahns  aus 
den  Gursbetten  gehoben  und  dann  auf  den  be- 
kannten Masselbrechern1“  (Figur  23  bis  25) 
gebrochen.  Zwei  Männer  und  zwei  Jungen,  die 
indessen  nur  auf  der  Tagschicht  arbeiten , sollen 
imstande  sein  das  ganze  fallende  Eisen  (100  bis  450  t) 
wegzusch  affen,  zu  brechen  und  zu  verladen. 
Offenbar  ist  es  einfacher,  billiger  und  bequemer, 
die  noch  zusammenhängenden  2 */*  bis  3 t wiegenden 
Stücke,  als  die  einzelnen  30  bis  00  kg  schweren 
Masseln  zu  transportiren.  Eine  ähnliche  Ein- 
richtung ist  auch  schon  früher  in  „Stahl  und 


* „Stahl  und  Eisen*  1892,  Nr.  19  S.  881. 


Eisen“  beschrieben  worden.“  Ebenso  sind 
die  nunmehr  vom  Vortragenden  erwähnten  Ma- 
schinen zumOeffnen**  und  Vcrschliefsen*** 
des  Abstichs  (Figur  26  und  27)  und  die 
Hibbardsche  Einrichtung  zum  maschinellen 
Giefsen  der  Roheisenmasseln  t an  anderer 
Stelle  bereits  eingehend  beschrieben  worden.  Da- 
gegen behalten  wir  uns  vor,  auf  die  Uehlingsche 
Giefsvorrichtung  in  einem  besonderen  Aufsatz 
zurückzukommen. 

Figur  28  zeigt  einen  von  der  Weimer 
Mach  ine  Comp.  gebauten  Schlacken- 
wagen  von  200  Guhikfufs  Rauminhalt.  Die 
Einrichtung  der  in  den  Figuren  29  und  30  dar- 
gestellten Schlacken  transport  Vorrichtung 
von  Howdon  ist  aus  einem  früheren  Aufsatz 
bekannt.  Die  in  den  beiden  letzten  Abbildungen 
dargestellte  Anlage  der  Cambria  Iron  Company 
ist  über  30  m lang. 
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lieber  die  Verwendung  von  Flufseisen  zu  Locomotivfeiierkisten. 


In  einer  Fufsnote  zu  den  diesseitigen  Mit- 
theilungen über  Güteproben  mit  Eisenbahnmaterial 
in  Nr.  24  dieser  Zeitschrift  vom  vorigen  Jahre 
sprach  die  Redaction  den  Wunsch  aus,  es  möge 
den  Gründen  der  Erscheinung  nachgeforscht  werden, 
dafs  flufseiscrne  Feuerkisten  in  Preufsen  sich  nicht 
bewährt  haben,  während  doch  nach  zuverlässigen 
Nachrichten  aus  den  Vereinigten  Staaten  dort  das 
Flufseisen  mit  allerbestem  Erfolge  zu  Feuerkisten 
Verwendung  finde. 

Eben  weil  in  Amerika,  und  zwar  seit  ungefähr 
15  Jahren,  Feuerkisten  aus  Flufseisen  (mild  steel) 
allgemein  verwendet  werden,  ist  man  auch  in 
Deutschland  und  anderen  Ländern  dieser  Frage 
näher  getreten,  aber,  wie  gleich  hier  gesagt  werden 
mufs,  zunächst  wenigstens  mit  negativem  Erfolge. 

Schon  im  Jahre  1893  berichtete*  v.  Borries, 
der  in  Amerika  aus  eigener  Anschauung  die  aus- 
gedehnte Verwendung  des  Flufscisens  zu  Feuer- 
kisten kennen  gelernt  hatte,  über  Erfahrungen  mit 
flufseisernen  Feuerkisten  seitens  der  Eisenbahn- 
direction  Hannover.  Es  war  in  den  Jahren  1891 
und  1892  eine  Anzahl  flufseiserner  Feuerkisten 
beschafft  für  12  Atmosph.  Dampfüberdruck,  welche 
zur  Zeit  der  Berichterstattung  theilweise  ein  Jahr 
im  Betriebe  waren. 


* „Organ  f.  Fortschr.  d.  E.-W.“  1893  S.  1«8. 


Man  halte  sich  hei  der  Herstellung  der  Kessel, 
was  die  Feuerthüröffnuugen  ohne  Ringe  und  die 
Anbringung  der  Feuerschirme  durch  Aufhängung 
an  Wasserrohre  anlangt,  an  amerikanische  Muster 
angelehnt.  Die  Stärken  der  Bleche  waren  in  der 
Rohrwand  13  mm,  Rückwand  10  mm,  Seilen- 
wände und  Decke  9 mm  bei  höchstens  100  mm 
Stchbolzentheilung.  Das  Blech  war  besonders 
gutes  und  weiches,  im  Flammofen  erzeugtes  Flufs- 
eisen mit  34  bis  41  kg  Zugfestigkeit  und  minde- 
stens 25  % Dehnung  auf  200  mm  Länge;  der 
Phosphorgehalt  sollte  nicht  über  0,04  % betragen, 
und  Stäbe  aus  diesen  Blechen  mufslen  sich, 
wenn  kirschrolh  gemacht  und  in  Wasser  von 
28  0 G.  abgekühlt,  ohne  Risse  und  Anbrüche  zu 
zeigen,  derartig  um  180  0 biegen  lassen,  dafs  der 
kleinste  Halbmesser  der  Krümmung  gleich  der 
Blechstärke  war.  Auch  mufstc  sich  das  Flufseisen 
leicht  schweifsen  lassen. 

Für  die  Bearbeitung  der  Flufscisenbleche  wurden 
genaue  Vorschriften  gegeben,  welche  bezweckten, 
einer  ungünstigen  Erwärmung  oder  unbeabsichtigten 
Verletzungen  vorzubeugen ; es  war  also  mit  aller 
möglichen  Vorsicht  vorgegangen,  um  gute  Erfolge 
zu  erzielen,  um  so  mehr,  als  auch  für  die  Be- 
handlung im  Betriebe  noch  besondere  Bestimmungen 
getroffen  wurden,  die  eine  rasche  und  ungleich- 
I mäfsige  Erwärmung  und  Abkühlung  der  Feuer- 
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kistenwände  verhindern  sollten,  und  als  nament- 
lich strengstens  das  Auswaschen  und  Füllen  der 
Kessel  mit  kaltem  Wasser  untersagt  wurde. 

Im  Betriebe  zeigte  sich  zunächst,  dafs  die 
Wasserrohre  in  den  Feuerkisten  infolge  Ansetzens 
von  Kesselstein  nicht  dicht  zu  hallen  waren  und 
entfernt  werden  mufsten,  was  scheinbar  ohne  nach- 
theiligen Rin flufs  auf  die  Feuerkistenwände  blieb. 

Als  das  wesentlichste  Ergebnils  der  bis  zum 
Jahre  1893  angestellten  Versuche  bezeichnele 
damals  v.  Borries  die  Thatsache,  dafs  sich  das 
verwendete  Flufseisen  als  für  Locomotivfeuerkisteu 
geeignet  erwiesen  habe,  aber  er  mufste  schon 
damals  mittheilen,  dafs  die  Aufseisernen  Feuer- 
kisten unten  an  den  Seitenwänden  unter  der  Rosl- 
Aäche  merkliche  Roslabblällerungen  zeigten,  welche 
seiner  Ansicht  nach  nur  von  der,  beim  Anheizen 
der  abgckühlten  Kessel  sich  niederschlagenden 
Feuchtigkeit  herrühren  können,  v.  Borries  machte 
schon  damals  darauf  aufmerksam,  dafs  derartige 
Abrostungen  in  Nordamerika  wohl  deshalb  nicht 
beobachtet  würden,  weil  es  dort  üblich  ist,  die 
Locomotiven  so  lange  im  Feuer  zu  halten,  wie 
das  Bedürfnifs  nach  Auswaschen  bezw.  erforder- 
liche Ausbesserungen  es  zulassen,  und  weil  somit 
weniger  Abkühlungen  und  Anheizungen  in  Frage 
kommen. 

Neuerdings  theilt  nun  v.  Borries  die  Er- 
fahrungen mit,  welche  an  Kesseln  von  15  Per- 
sonenzuglocomoti ven , 4 Gülerzuglocomotiven  und 
4 Tenderlocomotiven,  die  im  Directionsbezirke 
Hannover  in  den  Jahren  1892  und  1893  mit 
Aufseisernen  Feuerkisten  versehen  wurden,  ge- 
macht sind,  und  kommt  zu  dem  folgenden  Er- 
gebnisse: 

1.  Undichtigkeiten  der  Heizrohren,  Stehbolzen 
und  Nähte  treten  bei  eisernen  Feuerkislen  bei 
starker  Anstrengung  und  mangelhaftem  Speise- 
wasser leichter  auf  als  bei  kupfernen.  Nur 
hei  sehr  gutem  Speisewasser  entsprechen  die 
eisernen  Feuerkisten  allen  Anforderungen. 

2.  Die  Abnutzung  der  eisernen  Feuerkisten  wird 
durch  d:is  in  Europa  vorwiegend  übliche  Ab- 
kühlen und  Wiederanheizen  der  Locomotiven 
für  jede  Dienstleistung  befördert. 

3.  Die  Feuerkistenbleche  müssen  von  möglichst 
weicher  und  zäher  Beschaffenheit  sein  und 
dürfen  sich  auch  beim  Bearbeiten  nicht  als 
hart  erweisen. 

Nach  diesen  Erfahrungen  dürfte  die  Anwendung 
flufseiserner  Feuerkisten  an  Personenzuglocomotiven 
einstweilen  nicht,  an  Gülerzuglocomotiven  bei  sehr 
gutem  Speisewasser  zu  empfehlen  sein.  An  Tender- 
locomotiven für  Verschubdienst  können  weitere 
Versuche  bei  gutem  Wascer  empfohlen  werden. 

Die  Erfahrungen,  welche  die  Preufsischc  Staats- 
bahn mit  Aufseisernen  Feuerkisten  gemacht  hat, 

* „Organ  f.  Forlschr.  d.  E.-W.“  1897  Heft  1. 


stehen  in  Europa  aber  nicht  allein  da.  Französische 
Bahnen  haben  ebenfalls  versucht,  Flufseisen  zu 
verwenden ; namentlich  die  Paris-Lyon-Mittelmeer- 
bahn  hat  sich  sehr  für  die  Einführung  der  llufs- 
cisernen  Feuerkislen  interessirt  und  hat,  als  die 
Versuche  an  10  Stück,  mit  solchen  Feuerkislen 
versehenen  Locomotiven  ein  ziemlich  ungünstiges 
Ergebnifs  lieferte,  insofern  als  die  meisten  flufs- 
eisernen  Feuerkislen  nach  3jähriger  oder  noch 
kürzerer  Dauer  durch  neue  ersetzt  werden  mufsten. 
mehrere  Ingenieure  nach  Amerika  geschickt,  um 
an  Ort  und  Stelle  Erfahrungen  über  die  Her- 
stellung und  die  Bewährung  der  Aufseisernen  Feuer- 
kislen  zu  sammeln.  Auf  den  Bericht*  des  Führers 
der  französischen  Abordnung,  E.  Chabal,  werden 
wir  noch  zurückkommen. 

Die  Frage,  betreffend  die  Verwendung  von 
Flufsstahl  — eigentlich  Flufseisen  — zu  Loco- 
molivkesseln , ist  auch  im  Jahre  1895  auf  dem 
internationalen  Eisenbalmcongrefs  in  London  zur 
Besprechung  gekommen.  Der  Berichterstatter,  der 
Chefingenieur  der  franz.  Wcslbahn,  Sau  vage, 
stellte  fest,  dafs  die  bisherigen  Versuche,  welche 
von  verschiedenen  europäischen  Bahnen  mit  Aufs- 
eisernen  Feuerkisten  angestellt  wurden,  keinen 
Vortheil  des  Stahls  dein  Kupfer  gegenüber  nach- 
gewiesen haben ; er  kommt  auf  Grund  seiner  um- 
fangreichen Erhebungen  zu  dem  Ergebnifs,  — dem 
der  Congrefs  beistimmte  — , dafs  Aufseisernc  Feuer- 
kisten nicht  vortheilhafter  zu  sein  scheinen  als 
kupferne,  wenigstens  nicht  bei  den  in  Europa  vor- 
handenen Eisensorten ; dafs  für  die  kleinen,  wenig 
angestrengten  Verschublocomotiven  sie  jedoch  mit 
Vortheil  verwendet  werden  können,  ln  der  Discussion 
über  den  Sau  vageschen  Bericht  bemerkt  Aspinali 
(von  der  Lancashire-Yorkshire-Eisenbahn),  dafs  er 
weichen,  nicht  härtbaren  Stahl  von  38  bis  40  kg 
Zugfestigkeit  überall  an  Stelle  von  Eisen  zu  Loco- 
molivkesseln  verwende,  dafs  er  aber  die  Feuer- 
kisten von  Kupfer  mache  wegen  des  schlechten 
Wassers,  und  ein  Vertreter  der  russischen  Staals- 
bahnen  theilt  mit,  dafs  sie  80  Locomotiven  mit 
Stahlfeuerkislen  eingerichtet,  diese  aber  wieder 
hätten  entfernen  müssen. 

Worin  liegt  nun  der  Grund,  dafs  Flufseisen, 
welches  in  Amerika  fast  durchweg  zu  Locomotiv- 
feuerkisten  Verwendung  findet,  in  Europa  den  zu 
stellenden  Anforderungen  nicht  in  der  Weise  genügt 
hat,  dafs  man  es  unbedingt  dem  Kupfer  vorzu- 
ziehen Veranlassung  fände? 

Sehen  wir  zunächst,  ob  vielleicht  das  Material 
selbst  in  Amerika  anders  ist  als  in  Europa.  Nach 
den  Feststellungen  Chabals  wird  in  Amerika  aus- 
schliefslieh  saurer  Martinstahl  verwendet,  welcher 
aus  reinem  grauen  Roheisen  und  aus  einem  Puddel- 
eisen  zusammengeschmolzen  wird,  welches  ebenfalls 
aus  demselben  Roheisen  gewonnen  ist.  Die  ameri- 


* „Revue  generale  des  chemin  de  fer*  1894. 


Digitized  by  Google 


G4<>  Stahl  und  Eisen.  Uebttr  die  Verwendung  von  b'lufseieen  zu  Locomotivfeuerkisten. 


1.  August  189?. 


kanischen  Abnahnievorschriften  für  das  zu  liefernde 
Blech  enthalten  fast  nur  Zugfestigkcitsbedinguugen, 
indem  ziemlich  allgemein  eine  mittlere  Zugfestigkeit 
von  3S.G  kg  (35  bis  45)  und  eine  mittlere  Dehnung 
von  30  % (25  bis  40  %)  bei  200  mm  langen 
Probestäben  vorgeschrieben  wird.  Neuerdings  wollen 
einige  Gesellschaften  chemische  Eigenschaften  mit 
berücksichtigen. 

Nach  einer  von  Sauvage  in  seinem  Bericht 
bezüglich  der  Pennsylvania -Eisenbahn  gemachten 
Mittheilung  nimmt  diese  Bahn,  die  wahrscheinlich 
die  meisten  Erfahrungen  mit  Stahl-  oder  besser 
flufseisernen  Feuerkislen  besitzt  und  deren  Ab- 
nahmebedingungen daher  Beachtung  verdienen, 
keine  Platten  ab,  welche  bei  der  Probe  weniger 
als  22  % Dehnung*  und  weniger  als  38,5  kg 
oder  mehr  als  45,5  kg  Festigkeit  zeigen , es  sei 
denn,  dafs  in  letzterem  Falle  die  Dehnung  27  % 
oder  mehr  beträgt ; aufserdem  wird  für  die  Bleche 
zu  einer  Feuerkisle  verlangt,  dafs  sie  0,18  % 
Kohlenstoff,  höchstens  0,03  % Phosphor,  nicht 
mehr  als  0,4  % Mangan,  0,02  % Silicium,  0,02  % 
Schwefel  und  0,02  % Kupier  enthalten. 

Die  Master  Meehanics  Association  in 
New  York  hat  vor  einigen  Jahren  einen  Ausschuss 
niedergesetzt  zur  Ausarbeitung  von  Lieferungs- 
bedingungen für  Stahl  zu  Locomotivkesseln  und 
Feuerkisten , welcher  Ausschufs  im  Jahre  1 80 1 
seinen  Bericht  erstattet  hat.  Eine  Besprechung 
desselben  findet  sich  in  der  „Railroad  Gazette“ 
vom  21.  September  1804  und  wir  entnehmen 
dieser,  dafs  dem  Ausschufs  Materialproben  von 
einigen  Hunderten  gebrauchter  Feuerkisten  und 
auch  Festigkeitsproben  mit  Stäben  Vorlagen,  welche 
von  Blechen  vor  der  Verwendung  und  nach  Aus- 
musterung der  Feuerkisten  genommen  waren.  Die 
Festigkeit  der  Versuchsstäbe  schwankt  zwischen 
54  kg  und  35  kg  und  die  Leistungen  der  be- 
treffenden Feuerkisten  von  fast  800  000  km  bis 
etwas  mehr  als  80000  km;  dabei  fand  sich,  dafs 
harter  und  weicher  Stahl  sowohl  in  kurz-  als 
langlebigen  Feuerkislen,  manchmal  sogar  in  einer 
und  derselben  Feuerkiste  vorkam,  dafs  die  ge- 
brauchten Platten  unzweifelhaft  eine  geringere 
Festigkeit  zeigten  als  die  neuen.  Im  allgemeinen 
schien  es.  als  ob  Stahl  von  42  kg  Festigkeit  das 
beste  Ergebnifs  liefere.** 

Vergleicht  man  damit  die  Abnahmevorschriften 
europäischer  Eisenbahnverwallungen,  so  zeigt  sich, 
dafs  theils  Flufsoisen  von  weil  geringerer  Festig- 
keit (herunter  bis  30  kg  bei  28  % Llehnung 

* Länge  des  Probest«  bes  = 200  inm. 

**  Der  Ausschufs  bezeichnet  es  für  erwünscht,  ein 
Material  zu  verwenden,  welches  bei  42  kg  Festigkeit  und 
28  % Dehnung  0,1S  % Kohlenstoff,  nicht  über  0,08 
Phosphor,  0,4  % Mangan  und  je  0,02  % Schwefel  und 
Silicium  enthält;  er  hält  aber  auch  Blech  lur  gut, 
welches  bei  45,5  kg  Festigkeit  22  % Dehnung  zeigt 
und  0,055  % Phosphor,  0,45  % Mangan,  0,03  % Silicium 
und  0,045  % Schwefel  enthält. 


bei  der  Gotthardbahn),*  theils  solche  von  ähn- 
licher Festigkeit  (40  bis  45  kg  und  25  % 
Dehnung  bei  der  französischen  Ostbahn),  theils 
weit  härterer  Stahl  (71,5  bis  75,5  kg  und 
12  bis  15  % Dehnung  bei  der  französischen 
Orlcansbahn)  verwendet  wird  und  man  mufs 
daher  zu  dem  Schlüsse  kommen , dafs  cs  die 
Festigkeitseigeuschaflen  nicht  sind,  welche  das 
Material  in  Amerika  als  geeignet,  in  Europa  als 
ungeeignet  erscheinen  lassen.  Dafs  die  Zusammen- 
setzung des  amerikanischen  Flufseisens  wesentlich 
anders  ist  als  die  des  in  Europa  zur  Verfügung 
stehenden,  ist  kaum  anzunehmen,  wenigstens  ist 
es  in  Bezug  auf  den  Gehalt  an  Phosphor  und 
Schwefel  wohl  nicht  der  Fall.  Während,  wie 
schon  erwähnt,  in  Amerika  nach  Chabal  aus- 
schließlich saures  Martinflufseisen  zur  Verwendung 
gelangt , wird  in  Europa  saures  und  basisches, 
namentlich  aber  basisches  Martinflußeisen  ver- 
arbeitet. Der  mehrerwähnte  amerikanische  Aus- 
schuß berichtet,  daß  der  Phosphorgehalt  der 
von  ihm  berücksichtigten  Proben  sehr  verschieden 
sei,  daß  der  Stahl  von  vielen  der  Feuerkislen, 
welche  im  Betriebe  die  höchste  Leistung  erzielt 
hatten,  bis  zu  0,07  % Phosphor  enthielt.  Wenn 
dem  gegenüber  die  Eisenbahndirection  Hannover 
für  Feuerkislenbleche  einen  Phosphorgehalt  bis  zu 
0,04  % gestattet  und  Samson  Fox  von  der 
Leeds  forge  Company  in  einem  Vortrage,  den 
er  in  einer  Sitzung  der  Convention  of  the 
Master  Meehanics  Association  zu  New- 
York  über  Feuerkislenstahl  hielt,**  vor  Allem 
zur  Herstellung  von  Feuerkistenplatten  die  Ver- 
wendung sehr  reinen  Materials,  d.  li.  namentlich 
möglichst  geringen  Gehalt  an  Phosphor  und 
Schwefel,  empfiehlt  und  meint:  „man  kann  den 
Gehalt  an  Mangan  auf  0,50  bis  0,55  % kommen 
lassen,  aber  sollte  an  Schwefel  und  Phosphor 
nicht  mehr  als  0,04  bis  0,05  % haben“,  so 
muß  zugegeben  werden,  daß  die  amerikanischen 
Bleche  in  dieser  Beziehung  nicht  besser  sind  als 
andere,  sofern  man  nicht  annehmen  will,,  daß 
der  Phosphorgehalt  durch  den  Gebrauch  der 
Bleche  gestiegen  ist.  Ganz  von  der  Hand  weisen 
läßt  sich  die  Annahme  ja  nicht,  daß  infolge  des 
Ansetzens  von  Kesselstein  an  die  Feuerkislen- 
wände  diese  so  stark  erwärmt  werden  können, 
dafs  sie  Phosphor  und  Schwefel  aufnehmen, 
wenn  auch  nur  in  der  äußersten  Schicht.  Am 
schlimmsten  müßte  dies  dann  in  der  Nähe  der 
Stehholzen  vor  sich  gehen,  weil  eben  dort 
die  stärksten  Kesselsteinablagerungen  sich  bilden ; 
und  damit  würde  auch  ganz  gut  die  Thalsache 
zusammen  stimmen,  dafs  Risse  und  örtliche 
Schwächungen  sich  namentlich  an  den  Nieten 
und  Slehbolzen  linden. 

* Die  Feslijrkeitszahlen  sind  dein  Bericht  Sarna^es 
entnommen. 

**  Siehe  „Railroad  Gazette*  1893  S.  487. 
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Nehmen  wir  an,  dafs  in  dem  Flufseisen  seihst 
das  verschiedene  Verhalten  desselben  in  Amerika 
und  Europa  nicht  begründet  ist  und  es  auch 
nicht  in  der  Art  der  Herstellung  der  Feuerkisten 
seinen  Grund  hat,  indem  die  Herstellung  der 
Feuerkislen  und  die  dazu  erforderliche  Bearbeitung 
der  Bleche  bei  den  Versuchen  europäischer  Bahnen 
nicht  wesentlich  anders  war  als  in  Amerika  üblich, 
so  mufs  es  in  der  Behandlung  des  Flufseisens  in 
den  fertigen  Feuerkisten  und  in  den  auf  dasselbe 
während  des  Betriebes  einwirkenden  schädigenden 
Einflüssen  gesucht  werden. 

Als  solche  schädlichen  Einflüsse  sind  nun 
anzusehen  : 

1 . das  Ansetzen  von  Kesselstein , welcher  die 
starke  Erhitzung  der  Feuerkistenwände  und 
damit  die  Aufnahme  von  Schwefel  u.  s.  w. 
ermöglicht ; 

2.  die  Verwendung  schwefelhaltiger  Kohle ; 

3.  unaufmerksame  Behandlung  des  Feuers 
während  der  Fahrt; 

4.  unangemessene  Behandlung  der  Feuerkislen 
nach  dem  Dienste,  namentlich  beim  Aus- 
waschen und  damit  zusammenhängend  rascher 
Wechsel  zwischen  Erhitzung  und  Abkühlung. 

Da , wo  alle  diese  Einflüsse  zusammen  auf- 
treten,  werden  die  flufseisernen  Feuerkislen  am 
wenigsten  sich  bewähren , und  am  besten  da, 
wo  alle  fehlen ; und  es  ist  nun  von  Interesse  zu 
erfahren,  ob  in  Amerika  die  dort  üblichen  flufs- 
eisernen Feuerkisten  der  Einwirkung  ungünstiger 
Einflüsse  durchweg  entzogen  sind.  Es  mufs 
dies  entschieden  verneint  werden.  Chabal  theill 
mit,  dafs  es  die  allgemeine  Ansicht  der  Maschinen- 
techniker in  Amerika  sei,  dafs  schwefelhaltige 
Kohle  den  Feuerkistenblechen  sehr  nachtheilig  ist ; 
dennoch  werde  schwefelhaltige  Kohle  in  grofser 
Ausdehnung  verwendet.  Der  Ausschuß  der 
Master  Mechanics  Association  sagt  in  seinem 
mehrerwälmlen  Berichte:  „Das  Ergebnifs  der 

Prüfung  der  vorliegenden  Zerreißproben  war 
scheinbar  ganz  widersinnig,  aber  es  konnte  er- 
wartet werden,  wenn  man  bedenkt,  dafs  die 
Behandlung  der  Feuerkisten  während  der  Fahrt 
wahrscheinlich  mehr  Einflufs  auf  deren  Lebens- 
dauer hat,  als  ihre  ursprüngliche  Beschaffenheit, 
und  die  „Railroad  Gazette*  meint:  „In  der  Thal 
werden  die  Vorschriften  über  Auswaschen  mit 
heifsem  Wasser  nicht  im  entferntesten  in  dem 
Umfange  befolgt , in  dem  sie  gegeben  sind , und 
indem  wir  dieses  sagen,  haben  wir  ein  halbes 
Dutzend  Fälle  im  Auge,  wo  das  Auswaschen  mit 
heifsem  Wasser  eher  eine  Ausnahme  als  die  Regel 
ist,  obgleich  die  Einrichtungen  zum  Waschen  mit 
heifsem  Wasser  vorhanden  sind.“ 

Da  ferner  auch  in  Amerika  nicht  überall 
gutes  Wasser  zur  Verwendung  gelangt , so  wird 
man  schliefsen  müssen,  dafs  auch  in  Amerika 


sich  die  flufseisernen  Feuerkisten  nicht  durchweg 
bewährt  haben. 

Die  Richtigkeit  dieser  Schlufsfolgerung  wird 
denn  auch  durch  die  Thatsachcn  bestätigt,  und 
es  sollte  gar  nicht  wundernehmen,  wenn  dem- 
nächst die  Amerikaner  ihre  Stahlfeuerbuchsen 
verlassen  und  zu  Kupfer  übergehen  würden. 
Auf  einer  Versammlung  des  amerikanischen  Nord- 
west-Eisenbahn-Gluhs  klagt  William  Mc.  Intosh 
von  der  Chicago-  und  Nordweslbahn  darüber,* 
dafs  der  Feuerbuchsstahl  entweder  neuerdings 
schlechter  geworden  sei,  oder  es  seien  die  Be- 
dingungen, unter  denen  der  Stahl  jetzt  im  Betriebe 
stände,  so  gründlich  geändert,  dafs  er  rascher 
zerstört  werde.  Jedenfalls  seien  im  Westen  des 
Landes  die  Klagen  ganz  allgemein  über  die  un- 
genügende Leistungsfähigkeit  der  Feuerkistenbleche. 
Chabal  berichtet,  dafs  nach  den  Aufzeichnungen 
eines  amerikanischen  Eisenwerks,  die  sich  auf 
135,  den  verschiedensten  amerikanischen  Werk- 
stätten entstammende  Locomotiven  beziehen,  die 
Dauer  der  flufseisernen  Feuerkisten  schwankt 
zwischen  2 und  1 7 ‘/a  Jahren  und  sich  meist 
zwischen  den  Grenzen  von  7 und  0 Jahren  be- 
wegt, entsprechend  einer  Fahrlänge  von  365  000 
bis  515000  km,  und  nach  dem  Bericht  des 
Ausschusses  der  Master  Mechanics  Association 
schwankt  die  Leistung  zwischen  80  000  und 
800  000  km. 

Aber  noch  ganz  anders  und  zwar  ungünstiger 
für  Amerika  würde  sich  die  Sache  stellen,  wenn 
man  dort  nicht  so  ausgedehnte,  kühne  Flickereien 
an  den  Feuerkisten  vornähme,  wie  sie  leider  auch 
in  Europa  einige  Verwaltungen  ober  besser  Werk- 
stätten lieben.  Wir  sagen  leider,  denn  stark 
ausgebesserte  Feuerkislen  werden  immer  die  Ver- 
anlassung zu  mannigfachen  Störungen  im  Betriebe 
sein,  während  es  das  Bestreben  der  Eisenbahn- 
verwaltungen sein  mufs,  mögliclist  einen  Betrieb 
ohne  Störungen  zu  führen,  abgesehen  davon, 
dafs  durch  die  Störungen  auch  noch  Kosten  ent- 
stehen, die  man  auf  die  Unterhaltung  der  Feuer- 
kislen zu  rechnen  hätte.  Da  scheint  das  Verfahren, 
fast  gar  keine  örtlichen  Ausbesserungen  an  den  Feuer- 
kislen vorzunehmen,  wie  es  Chabal  von  der  Paris- 
Lyon  -Mitlelmeerbahn  mittheilt,  doch  den  Vorzug 
zu  verdienen;  allerdings  werden  in  diesem  Falle 
die  Feuerbuchsen  nicht  lange  Vorhalten.  „Aber“, 
sagt  Mr.  Asp inall  auf  dem  internationalen  Eisen- 
balincongresse  in  London,  „wir  kümmern  uns 
wenig  darum,  ob  die  Feuerkislen  lange  aushalien 
oder  nicht,  da  altes  Kupfer  ein  werthvolles  Material 
ist,  welches  wir  auch  vermittelst  geeigneter  Ma- 
schinen zu  Stehbolzen  verarbeiten.“ 

Wenn  man  in  Betracht  zieht,  dafs  in  Deutsch- 
land und  wohl  auch  in  den  übrigen  europäischen 

* „Railroad  Gazelle“  1893  S.  504.  Mc.  Intosh 
hofll , dafs  es  gelingen  werde , besseren  Stahl  für 
diesen  Zweck  zu  erzeugen , der  reifsend  Absatz 
finden  werde. 


648  Stahl  und  Eisen.  Ueber  die  Verwendung  von  Flufseisen  zu  Locomolirf euerbisten. 


1.  August  18117 


Ländern  es  im  allgemeinen  nicht  Gebrauch  ist,  j 
und  auch  weil  aus  militärischen  Rücksichten  doch 
ein  gewisser  Bestand  an  Locomotiven  vorhanden 
sein  mufs , die  Zuglocomotiven  — bei  den  Ver-  , 
sehublocomotiven  ist  es  anders  — mit  mehrcrem  i 
Personale  zu  besetzen,  so  kommt  neben  vielfach  | 
schlechtem  Wasser  der  wichtigste  der  schädlichen  j 
Einflüsse,  d.  i.  der  häufige  Wechsel  von  Erhitzung 
und  Abkühlung,  mehr  als  in  Amerika  zur  Geltung. 
Deshalb  erscheint  es  nicht  so  wunderbar,  wenn 
in  Europa  in  stärkerem  Mafse  als  in  Amerika 
die  flufseisernen  Feuerkislen  sich  nicht  bewährt 
haben , und  erscheint  somit  auch  der  Beschlufs  1 
der  preußischen  Eisenhahnverwaltung,  von  der 
Beschaffung  flußeiserner  Feuerkisten  im  allgemeinen 
abzusehen,  nicht  unbegründet. 

Ausdrücklich  mag  aber  noch  hervorgehoben 
werden,  dafs  es  sich  in  Vorstehendem  immer  \ 
nur  um  die  inneren  Feuerkisten  handelt;  die  j 
Verwendung  von  Flußeisen  zu  den  Langkesseln 
und  den  Feuerkistenmänteln  hat  sich,  wie  in 
Amerika,  so  auch  in  England,  Deutschland,  Oester- 
reich und  anderen  Ländern  bewährt.  Der  preußische 
Minister  der  öfTent liehen  Arbeiten  sagt  daher  in 
einem  bezüglichen  Erlasse:  „....  so  wird  nach  j 
den  bisherigen  Erfahrungen  die  fernere  Verwen- 
dung von  Flußeisen  für  Locomotivkessel  doch 
unbedenklich  beibehalten  werden  können , um  so 
mehr,  als  auch  durch  eine  sehr  sorgfältige,  in  der 
Gufsstahlfahrik  von  Fried.  Krupp  in  Essen  aus- 
geführle  Versuchsreihe  anscheinend  mit  Sicherheit 
dargethan  ist,  daß  das  Flußeisen  hinsichtlich  der 
Rostfähigkeit  sich  günstiger  als  das  Schweißeisen 
verhält.“*  Brett  mann. 

* * 

* 

Für  vorstehende  Mittheilungen  sind  wir  dem 
hochgeschätzten  Verfasser  zu  lebhaftem  Dank  ver-  j 
pflichtet;  wir  sind  überzeugt,  daß  sie  in  den  be- 
iheiligten Kreisen  mit  größtem  Interesse  werden 
entgegengenommen  werden . 

Es  sei  uns  aber  gestaltet,  die  Ausführungen 
des  Hin.  Eisenbahndirectors  Brett  mann  noch 
zu  ergänzen,  ln  denselben  ist  unseres  Erachtens 
die  Hauptursache  für  das  verschiedene  Verhalten 
der  Flußeisen-Feuerkislen  in  Amerika  und  Deutsch- 
land nächst  deren  Behandlung  im  Betriebe  nicht 
berührt,  nämlich  die  Verschiedenheit  der  dort  und 


hier  gewählten  Blechdicken.  Auch  ist  in  der  Zu- 
schrift des  Hm.  Regierungs-  und  Baurat  von 
v.  Borries  an  die  Redaction*  diesem  Funkt  nicht 
der  genügende  Werth  beigemessen.  Dem  gegenüber 
müssen  wir  betonen,  das  die  Rohrwandbleche  der 
Versuchsfeuerkisten  zumeist  15  mm  dick  und  die 
Thürwandbleche  1 1 und  1 1 ,5  mm  dick  gewählt  wor- 
den waren.  Diese  Verschiedenheit  der  Dicken  wird 
als  einer  der  wesentlichsten  Gründe  für  das  verschie- 
dene Verhalten  von  den  amerikanischen  Fachcollegcn 
hingestellt  und  mufs  dieser  Punkt  entsprechend 
hervorgehoben  werden,  da  wir  sonst  Gefahr  laufen, 
dafs  das  Material  in  Deutschland  in  schlechtem 
Licht  erscheint.  Es  ist  in  dem  eingehenden  Auf- 
satz unseres  Mitarbeiters  Hrn.  K reuzpointner ** 
ausdrücklich  gesagt  worden,  daß  die  Feuerkisten  von 
7,9  und  6,95  mm  Blechdicke  das  beste  Verhalten 
aufzuweisen  gehabt  haben.  Die  Versuchskisten 
der  preußischen  Bahnen  halten  dagegen  Rohr- 
wände von  zumeist  15  mm  Dicke,  herabgehend 
bis  13  mm.  Die  Thürwände  waren  11,  1 1 Vs, 
10  und  9 mm  und  die  Decken  9 und  10  mm  dick 
genommen.  Auch  bei  den  in  jüngster  Zeit  neu 
aufgenommenen  Versuchen  ist  man,  soweit  wir 
in  Erfahrung  gebracht  haben,  für  die  Rohrwände 
nur  auf  12  mm  Dicke,  für  die  Thürwände  und 
Decken  allerdings  auf  7 mm  Dicke  herab- 
gegangen. 

Es  muß  um  so  mehr  auf  diesen  Punkt  hin- 
gewiesen werden,  als  anderweitig  angestellle  Ver- 
suche nicht  so  ausgefallen  sind  wie  die  der 
preußischen  Bahnen,  sondern  dem  besten  Ver- 
nehmen nach  z.  B.  diejenigen  einer  anderen  großen 
deutschen  Eisenbahnverwaltung,  welche  sich  mehr 
an  die  in  Amerika  genommenen  Blechdicken  von 
vornherein  angeschlossen  hatte,  bis  jetzt  als  recht 
ermuthigend  anzusehen  sind.  Auch  von  einer  aus- 
ländischen Bahn  sind  die  uns  zugekommenen  Nach- 
richten über  das  Verhalten  ihrer  Versuchsfeuerkislen, 
zu  welchen  sie  die  Bleche  aus  Deutschland  be- 
zogen halte,  durchaus  den  Erwartungen  ent- 
sprechend. Der  Ansicht,  daß  die  amerikanischen 
Bahnen  möglicherweise  wieder  zu  kupfernen  Feuer- 
kisten zurückkehren  könnten,  stehen  die  bestimmten 
Erklärungen  des  Hrn.  Kreuzpointner,  der  die 
Anschauung  der  Pennsylvania  R.  R.  vertritt,  und 
seiner  Collegen  von  anderen  großen  Bahnen  direct 
gegenüber. 


* Vergl.  Hell  15  der  Zeitschrift  „Stahl  und 
Eisen“  1896. 


* Nr.  7 vom  1.  April  d.  J. 

**  Nr.  5 vom  1.  Marz  d.  •). 
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Die  Entwicklung  des  Dampfschiffbaues  in  den  Vereinigten 

Staaten  von  Nordamerika. 


Der  Mifserfolg,  den  Fulton  mit  seinem  ersten 
Dampfschiff  1803  in  Paris  auf  der  Seine  hatte, 
der  ihm  auch  die  hülfreiche  Gunst  Napoleons  j 
verscherzte,  trieb  den  nimmer  müden  und  über*  i 
zeugungstreuen  Erfinder  in  sein  Heimathland  zurück.  ' 
Dort  glückte  es  ihm,  mit  seinem  neu  erbauten 
Dampfschiff  Giermont  am  7.  Oetober  1807  von 
New  York  den  Hudson  bis  Albany  hinaufzufahren 
und  die  120  km  lange  Strecke  mit  einer  Höchst- 
geschwindigkeit von  8 ktn  in  der  Stunde  zurück- 
zulegen. Die  Maschine  von  20  HP  zu  diesem 
Schiff  von  1 00  t war  von  B o u 1 1 o n und  W a 1 1 
in  England  erbaut.  Die  Räder  glichen  denen 
von  Miller  und  die  Verbindung  ihrer  Welle  mit 
der  Maschine  war  der  von  Svmington  an- 
gewendeten nachgebildet.  * 

Das  Syminglon  versagt  gebliebene  Glück  ward 
Fulton  zu  tlieU.  Seine  erste  Fahrt  nach  Albany 
hatte  so  durchschlagenden  Erfolg,  dafs  sein  Dampfer 
sofort  als  Passagierboot  weiter  verwendet  wurde. 
Damit  war  die  Dampfschiffahrt  in  aller  Form 
eröffnet,  die  sich  nun  ohne  Unterbrechung  fort- 
schreitend entwickelte , wozu  ja  allerdings  die 
günstigen  Verkehrsbedingungen  und  das  lebhafte 
Bediirfnifs  nach  einem  besseren  Verkehrsmittel 
auf  dem  Hudson  fördernd  mithalfen.  Schon 
15  Jahre  später  wurde  der  Hudson  von  80  Dampfern 
in  regelmäfsigem  Betriebe  befahren.  ** 

* Der  schottische  Banquier  Patrick  Miller, 
ein  Freund  des  Wassersports,  hatte  sich  1788  durch 
Sy ining ton  ein  7,6  in  langes  Doppelboot  bauen 
lassen,  in  dessen  Zwischenraum  ein  nach  seinen  An- 
gaben angefertigles  Schaufelrad  durch  eine  von  j 
Symington  erbaute  Dampfmaschine  von  2 HP  gedreht  | 
wurde.  Die  erfolgreiche  Probefahrt  mit  demselben  , 
fand  am  27.  Oetober  1788  auf  dem  Landsee  zu 
balswinton  statt.  Hierdurch  augeregt,  baute  Syminglon 
in  Grangemoulh  einen  Heckraddampfer , Charlotte 
Dundas , init  einer  doppeltwirkenden  Watlschen 
Dampfmaschine,  mit  welchem  er  im  März  1802  auf 
dem  Forth-  und  Clydekanal  zwei  beladene  Prähme 
in  6 Stunden  32  km  weit  schleppte.  An  der  Fahrt  j 
hat  Fulton  theilgenommen.  Symington  gebührt  das  i 
Verdienst,  die  praktische  Verbindung  des  Schaufel- 
rades mit  der  Maschine,  auf  Grund  deren  sich  das 
Dampfschiff  weiter  entwickelte,  erfunden  zu  haben. 

Er  würde  auch  wahrscheinlich  heute  als  Erlinder  des 
Dampfschiffes  genannt  werden,  hätte  er  nicht  das  | 
Unglück  gehabt,  mit  allen  seinen  Bemühungen  am  i 
Unverstände  der  Kanalverwaltung  zu  scheitern.  Im 
Smithsunian-lnstitut  in  Washington  wird  die  von 
John  Stevens  in  Hoboken  1804  erbaute  Dampf- 
maschine zum  Betriebe  von  zwei  vierflügligen  Schrauben 
für  ein  Boot,  mit  welchem  er  auf  dem  Hudson  eine 
Fahrgeschwindigkeit  von  6,5  km  in  der  Stunde  er- 
reichte, aufbewahrt. 

**  Der  Giermont  war  40,5  m lang,  5,5  m breit 
und  2,7  m tief.  Ihm  folgten  1808  und  1811  zwei 
neue  Dampfboote,  Barilau  und  Cur  of  Neplune.  Von 
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Nachdem  1803  das  Gebiet  am  Missouri  von 
Frankreich  an  die  Vereinigten  Staaten  abgetreten 
worden,  entwickelte  sieh  dort  ein  lebhafter 
Handelsverkehr  auf  den  die  weiten  Gebiete  durch- 
ziehenden Wasserstrafsen,  den  der  Mississippi  mit 
dem  Meere  vermittelte.  St.  Louis,  damals  noch 
eine  kleine  Ansiedlung,  wurde  bald  durch  seine 
Lage  am  Mississippi  unterhalb  der  Einmündung 
des  Missouri  in  denselben  der  Mittelpunkt  dieses 
Handels  und  schon  1822  zur  Stadt  erhoben. 
Der  Umsicht  und  Unternehmungslust  der  Amerikaner 
entsprach  es,  sich  auch  für  den  Handelsverkehr 
auf  den  Western  Rivers  die  Vortheile  der  eben 
ins  Leben  getretenen  Dampfschiffahrt  zu  nutze  zu 
machen.  1811  befuhr  der  erste  Dampfer  — es  soll 
das  in  Piltsburg  erbaute  Dampfschiff  „New  Orleans“ 
gewesen  sein  — den  Mississippi.  Er  war  36,4  m 
lang  und  6 m breit,  ein  Beweis  für  den  schnellen 
Fortschritt  zur  neuen  Schiffsform,  der  durch  die 
Einführung  der  Dampfkraft  gestalteten  und  die 
Fahrgeschwindigkeit  begünstigenden  gröfseren  Länge 
im  Verhällnifs  zur  Breite,  die  bei  Segelschiffen 
nur  1 : 3 bis  3'/*  betrug.  Der  Dampfer  hatte 
eine  eincylindrige  Maschine  von  864  mm  Cylinder- 
durchmesser  und  400  t Ladefähigkeit.  Er  kostete 
38000  sank  aber  bereits  im  Juli  1814.  Die 
Zahl  der  Dampfer  stieg  1816  auf  8 und  bis 
1820  schon  auf  60.  Das  Dampfboot  Zebuion 
M.  Pike  war  das  erste,  welches  im  August  1817 
St.  Louis  erreichte.  Es  war  mit  einer  Nieder- 
druckraaschine  mit  Balancier  ausgerüstet,  hatte 
also  nur  einen  Schornstein  und  keine  Radkasten. 

Kühn  und  unaufhaltsam  dehnten  die  Dampf- 
schiffe ihre  Fahrten  weiter  aus  die  Ströme  hinanf. 
Im  Juni  1819  kam  die  Independence  bereits 
320  km  den  Missouri  hinauf. 

Heute  versteht  man  unter  den  „Western  Rivers“ 
den  Mississippi  mit  seinen  Nebenflüssen,  dem 
Missouri,  Osage,  Illinois,  Ohio,  Tennessee,  Arkansas, 
Onachita  und  Red,  die  insgesammt  eine  schiff- 
bare Wasserstrafse  von  1 9 000  km  Länge  bieten, 

1811  bis  1813  entstand  eine  Gruppe  von  Dampffähr- 
boolen  für  den  Verkehr  zwischen  New  York,  Jersey 
und  Brooklyn.  Der  1813  vom  Stapel  gelaufene 
Dampfer  „Robert  Fulton“  erhielt  bereits  die  über  die 
Bordwände  hinausragende  Galerie,  in  welche  nach 
heutigem  Brauch  die  Radkasten  eingebaut  waren. 
Kr  halte  44), 8 m Länge,  7,9  in  Breite  im  Rumpf  und 
13,1  in  Breite  über  den  Radkasten;  der  Rumpf  war 
3,9  in  tief,  wovon  1,36  in  in  das  Wasser  tauchten. 
Der  „Robert  Fulton“  machte  seine  erste  Fahrt  im 
März  1815  nach  New  Haven  und  erreichte  gegen 
13  km  Geschwindigkeit.  Diesem  Dampfer  glich  der 
„Washington“,  der  1815  die  Dnmpfschiffalirt  auf  dem 
Potomac  River  zwischen  Washington  und  Norfolk 
eröffnete. 
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auf  denen  die  Schiffahrtsbedingungen  in  mancher 
Hinsicht  wesentlich  anders  sind,  als  auf  den  öst- 
lichen Kiistenfliisscn , dem  Hudson,  Delaware, 
Potomac  u.  s.  w.,  welche  fast  auf  ihrer  ganzen 
schiffbaren  Länge  der  Ebbe  und  Flulh  unterliegen, 
sich  aufserdem  aber  wenig  wechselnder  Wasser- 
verhältnisse erfreuen.  Meist  sind  sic  von  steilen, 
felsigen  Ufern  eingefafsl.  Gerade  ihres  wechselnden 
Wasserstandes  wegen  erschweren  die  Western 
Rivers  die  Schiffahrt  außerordentlich.  Der  Unter- 
schied zwischen  Hoch-  und  Niedrigwasser  ist  im 
Ohiogebiet  am  größten,  er  erreicht  am  oberen 
Mississippi  nicht  selten  15  m.  Solche  Wasserstands- 
unterschiede machen  natürlich  gemauerte  Ufcr- 
einfassutigen  für  Landungsplätze  unmöglich.  Bevor 
wir  jedoch  auf  die  Western  Rivers-Schiffahrt 
näher  eingchen,  wollen  wir  nochmals  zur  Wiege  | 


setzt  einen  flachen  Roden  vorraus,  der  sich, 
zur  Regiinstigung  der  Fahrgeschwindigkeit,  vorn 
und  hinten  bogenförmig  erhebt ; der  Bug  theilt 
also  nicht  das  Wasser,  sondern  er  „reitet* 
über  dasselbe,  wie  der  Amerikaner  sagt.  Die 
Schiffe  haben  bis  zu  130  m Länge,  gegen  10  m 
Breite  im  Rumpf,  aber  nur  2,5  bis  3,5  Raum- 
tiefe. Darüber  erhebt  sich  dann  ein  mehrstöckiger 
Aufhau,  die  Säle  für  die  Fahrgäste  enthaltend, 
der  zu  beiden  Seiten  mit  breiten  Galerien  über 
die  Bordwände  übergreift,  so  dafs  die  Radkasten, 
ohne  vorzustehen,  in  den  Aufbau  eingegliedert 
sind  (siche  Abbildung  1).  Wenn  nun  auch  der 
Schiffsbodcn  aus  starken  Bohlen  hergestellt  ist, 
war  es  doch  nülhig,  zur  Längsversteifung  an 
jeder  Bordwand  die  bis  zu  7 m dieselben  über- 
ragenden Hängewerke  (hoggframes)  zu  errichten 


Abbild.  1.  Dar  Bai -Dampfer  .Providence“,  au*  Holz  gebaut. 


der  Dampfschiffahrt,  dem  Hudson,  zurückkehren, 
wo  Robert  Stevens  der  eigentliche  Begründer  der 
Dampfschiffahrt  wurde. 

Das  schnelle  Wachsen  der  Städte,  besonders 
New  Yorks  und  seiner  Vororte,  hervorgerufen  durch 
den  Aufschwung  von  Handel  und  Industrie, 
steigerte  in  gleichem  Mafse  das  Verkehrsbediirfnifs, 
welches  dann  auch  bald  einen  Wettstreit  unter 
den  Dampfschiffrhedereien  hervorrief,  der  die  Ent- 
wicklung des  Schiffbaues  mächtig  förderte.  Das 
hervorragende  Anpassungsvermögen  der  Amerikaner 
an  gegebene  Verhältnisse,  sowie  ihr  praktischer 
Sinn  ließen  schnell  gewisse  Formen  und  Ein- 
richtungen der  Schiffe  entstehen,  die,  nachdem 
ihre  Zweckmäßigkeit  anerkannt  war,  nun  auch 
mit  unerschütterlicher  Treue  bis  in  die  neueste 
Zeit  erhalten  blieben.  Die  Wasserverhältnisse 
machten  es  räthlich,  den  Tiefgang  der  Dampf- 
schiffe 2 m nicht  überschreiten  zu  lassen,  aber 
1000  bis  1500  Fahrgäste  und  noch  100  t Fracht- 
gut sollte  ein  Schiff  aufiiehmeu  können.  Das  , 


und  die  Galerien  mit  den  Radkasten  in  Draht- 
seilen, welche  über  die  Spitzen  von  Tragendsten 
(kingposts)  hinweggehen , aufzuhängen.  Diese 
Einrichtungen  wurden  erst  entbehrlich,  als  man 
den  Schiffsrumpf  aus  Stahl  mit  Doppelboden  und 
Längsspanien  baute. 

Die  eincylindrige  Balanciermaschine  mit  Ventil- 
steuerung, wie  sie  Robert  Stevens  Ende  der  zwanziger 
Jahre  mit  seinem  Dampfer  .North  America" 
einftihrle,  ist  noch  heute  .standarl  river  boat 
engine“.  Mehrcylindrige  Verbundmaschinen  sind 
erst  in  neuerer  Zeit  da  eingeführt  worden,  wo 
man  für  längere  Fahrzeit  einen  größeren  Kohlen- 
vorralh  an  Bord  nöthig  hat.  Die  Kessel  für 
i 3 bis  3'lt  Atmosphären  Dampfdruck  mit  rück- 
kehrenden Röhren  werden  mit  Anthracit  und  mit 
Hülfe  eines  Venlilalorgebläses,  das  dicht  neben 
dem  Kessel  aufgestellt  ist,  gefeuert;  sie  liegen  auf 
dem  Galeriedeck  vor  den  Radkasten.  Die  Dampf- 
cylinder  haben  1,5  bis  1.0  m Durchmesser  und 
3,6  bis  i,5  m Kolbenhub,  so  daß  die  Kolben- 
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geschwindigkeit  150  bis  £00  in  in  der  Minute 
beträgt.  Die  £8  bis  32  Schaufeln  der  Räder 

haben  durchschnittlich  3,5  in  Länge  und  0,8  bis 
1 m Breite.  Der  Dampfverbrauch  beträgt  etwa 
12,5  kg  für  die  HP -Stunde.  Bei  dein  hoch- 
aufragenden  Oberbau  auf  dem  schmalen  Rumpf 
sind  die  riesigen  Schaufelräder  von  8 bis  12  m 
Durchmesser  zur  Erhaltung  des  Gleichgewichts 
unentbehrlich.  Die  merkwürdigen  Maschinen  mit 
ihrem  aus  dem  Maschinenschacht,  gleichsam  als 
Wahrzeichen,  über  das  Oberdeck,  zuweilen  bis 
19  m über  dem  Schilfsboden  aufsteigenden 
Balancier,  dessen  beginnende  Bewegung  den  heran- 
eilenden Fahrgästen  als  Abfahrtszeichen  gilt,  haben 
sich  so  fest  eingebürgert,  dafs  Neuerungen  sich 
nur  schwer  Eingang  erkämpfen  konnten.  Nicht 
so  mit  Unrecht ! denn  die  Maschinen  haben  einen 
sehr  ruhigen  Gang,  sind  bei  ihrer  Einfachheit 
aufserordent- 
lich  dauer- 
haft, und 
leicht  auch 
durch  weni- 
ger gut  aus- 
gebildete Ma- 
schinisten zu 
bedienen.  Sie 
sind  mit  der 
ganzen 
Schiffscon- 
slruction  so 
verwachsen, 
dafs  Aende- 
rungen  des 
Einen  ohne 
entsprechen- 
de Aenderun- 

gen  des  Andern  ihren  Zweck  verfehlen  würden. 
Solche  Aenderuugcn  fanden  aber  auch  erst  Eingang, 
als  man  anfing,  den  SchifTsrumpf  aus  Eisen,  statt 
Holz,  zu  bauen. 

Wir  brauchen  nicht  daran  zu  erinnern,  wie 
lange  es  dauerte,  bis  bei  uns  dem  Eisen  und 
Stahl  vor  dem  Holz  im  SchilTbau  der  Vorzug  ge- 
geben wurde,  wie  schwer  Vorurlheile  sich  über- 
winden liefsen!  Und  nun  vollends  in  Amerika, 
wo  man  über  anscheinend  unerschöpfliche  Vor- 
räthe  der  vorzüglichsten  Schiffbauhölzer  verfügte, 
und  wo  andererseits  die  Eisentechnik  in  der  Her- 
stellung von  SchifTbautheilen,  wie  die  Maschinen- 
technik in  der  Herstellung  von  SchilTsmaschinen 
gegen  Europa  zurückgeblieben  war.  * — Wie  auf 

* The  Peoples  laue  in  New  York  hat  für  den 
Verkehr  auf  dein  Hudson  zwischen  New  York,  Alhuuy, 
Saraloga,  dem  Ueorgsec  und  dem  Adirondack  noch 
im  Juni  1895  einen  Dampfer,  den  .Adirondack',  von 
1 '25  m Länge,  4500  t Wasserverdrängung  und  1000  t 
Ladefähigkeit  aus  Holz  mit  ciucyliudriger  Nieder- 
druckmaschine hauen  lassen,  der  bereits  1896  für 
die  Sommerfahrt  in  Dienst  gestellt  wurde.  Er  hat 
die  hoggframes  aus  Holz  und  6 Tragemasten  (king- 
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Abbild.  2.  Der  eiserne  Bni  - Dampfer  .Priscilla“  der  Fall  River  Line. 


den  Bau  von  Handelsschiffen  der  Kriegsschillbau 
belebend  einwirkte,  darauf  werden  wir  noch  ein- 
gehend zu  sprechen  kommen. 

Die  Bliithezcit  der  DampfschilTahrt  auf  dem 
Hudson  waren  die  fünfziger  Jahre,  bis  die  Eisen- 
bahnen mit  ihr  in  Wettbewerb  traten.  Dieser 
Kampf  um  den  Verdienst  half  zwar  den  Neuerungen 
die  Wege  zu  ebenen,  aber  sie  kamen,  besonders 
auf  den  Dampfern  der  Binnenflüsse,  nur  langsam 
vorwärts,  verhältnifsmäfsig  schneller  in  der  Küsten- 
schilfahrt. 

Zwischen  New  York  und  den  Kiislenstädlen 
von  Massachusetts,  wo  seit  alter  Zeit  die  Textil- 
und  Lederindustrie  der  Vereinigten  Staaten  ihren 
Hauptsitz  haben,  begann  schon  in  den  dreifsiger 
Jaliren  ein  lebhafter  Dampferverkehr  sich  zu  ent- 
wickeln. Eis  bestehen  heute  vier  Dampfschitfahrls- 
gesellschaflen,  deren  Schilfe  den  Verkehr  zwischen 

New  York, 

, s ^ Boston,  Pro- 

vidence,  Fall 
River,  New- 
haven  u.s.w. 

vermitteln 
und  trotz  der 
Küsten- 
bahnen er- 
freut sich  die- 
ser Verkehr 
beständiger 
Zunahme. 
Viele  dieser 
Bai-Dampfer, 
wie  man  sie 
in  Amerika 
nennt,  die 
zwar  Perso- 
nendampfer sind,  aber  auch  Frachtgut  befördern, 
z.  B.  die  Dampfer  Pilgrim,  Priscilla,  Puritan, 
Plymouth  der  Fall  River  Line,  sind  aus  Stahl 
gebaut  und  gehören  zu  den  gröfsten,  schönsten  und 
besteingerichteten  Passagierdampfern  der  Welt. 
Sie  sind,  wie  die  Hudsondampfer,  flachbodige 
Raddampfer  mit  geradem  Vordersteven,  deren  Räder 
mit  12  bis  13  beweglichen,  gekrümmten  Schaufeln 
bei  1,27  m Breite,  10, G7  m (Pilgrim  sogar  12,5  m) 
Durchmesser  haben.  Die  Schilfe  haben  Doppel- 
boden und  Längsspanien  und  daher  keine  hogg- 
frames. Während  der  1887  erbaute  Puritan  noch 
eine  Woolfsche  Balanciermaschine  mit  2 Cylindern 
hat,  gal)  man  der  1891  erbauten  Plymouth  eine  vier- 
cylindrige  Maschine  mit  dreistufiger  Dampfspannung, 
ihr  1891  erbautes  Schwesterschilf  Priscilla  (siehe 
Abbild.  2)  von  129,77  in  Länge  und  2073  t aber 
erhielt  eine  diagonale  zweifache  Expansionsmaschine. 

posLs)  nach  allem  Brauch.  Die  Pateutschaufelräder 
haben  9 m Durchmesser  und  12  Schaufeln  aus  Stahl 
von  1,1  m Breite  mul  3,85  in  Länge.  Der  Nieder- 
druckcylinder  hat  2,05  m Durchmesser  und  3,6  m Kolben- 
hub, die  Bäder  machen  26  Umdrehungen  in  der  Minute. 
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Auf  dem  Puritan  erreicht  die  Koibengeschwindigkeit 
‘204,8  m,  auf  der  Plymouth  130,7  und  auf  der 
Priscilla  167,6  bis  174,3  m.  Diese  Schiffe  haben 
beladen  etwa  4600  l Wasserverdrängung.  Die 
Kessel  liegen  im  untersten  Schiffsraum,  feuern  mit 
künstlichem  Zuge  und  arbeiten  auf  der  Priscilla 
mit  10,5  Alm.  Dampfdruck. 

Anders  als  auf  den  Küstenflfissen  sind  die 
Schiffahrtsverhäilnisse  auf  den  Western  Rivers, 
die  «•sichtlich  auf  die  eigentümliche  Einrichtung 
der  Schilfe  bestimmend  eingewirkt  haben.  Die 
Schiffahrt  auf  diesen  Flüssen  ist  besonders  durch 
das  von  ihnen  mitgeführlc  Treibholz  sehr  ge- 
fährdet, wenn  die  Baumstämme  sich  mit  ihren 
Wurzeln  im  schlammigen  Flufsgrunde  festsetzen, 
gleichsam  verankern.  Unter  ihnen  sind  die  „Snags“ 
genannten  solche,  die  gegen  den  Strom  geneigt 
mit  ihrem  Zopfende  bis  an  die  Wasseroberfläche 
liinaufreichen.  Wenn  zu  Thal  fahrende  Schilfe 
auf  solchen  Snag  auflaufen,  so  pliegen  sie  sich 
in  der  Regel  förmlich  aufzuspiefsen.  Der  Raum 
durchdringt  den  Schilfshoden  und  nicht  selten 
noch  das  Deck,  so  dafs  das  Schilf  rettungslos  ver- 
loren ist.  Weniger  gefährlich  sind  die  Stämme, 
die  sich  so  festlagern,  dafs  sie  mit  dem  Strom 
geneigt,  also  mit  der  Krone  stromabwärts  liegen. 
Unter  dem  Druck  des  über  sie  hinströmenden 
Wassers  pflegen  sie  beständig  auf  und  ah  zu 


pendeln,  weshalb  sie  im  Volksmund  „Sawyers“  ge- 
nannt werden.  Von  den  vielen  Schilfsunfallen  auf 
dem  Mississippi,  deren  Zahl  so  grofs  ist,  dafs 

ein  Dampfer  es  nur  im  Durchschnitt  zu  einer 

fünfjährigen  Lebensdauer  bringt,  kommen  “3  auf 
die  Snags  und  Sawyers.  Diese  grofse  Havarie- 
gefahr war  der  Grund , die  Dampfer  so  billig 

wie  möglich  zu  bauen.  Wenn  auch  von  der 

Regierung  in  einer  Anzahl  Uferstädte  des  Mississippi 
„Snagboats*  stationirt  sind,  welche  die  Aufgabe 
haben,  alle  die  Schilfahrl  gefährdenden  Baum- 
stämme zu  beseitigen,  so  mag  dies  wohl  die  Zahl 
der  Unfälle  vermindert  haben,  aber  auf  Aenderungeu 
im  Schiffbau  hat  es  kaum  eingewirkt. 

Die  Gründe  hierfür  sind  ohne  Zweifel  marmgi- 
facher  Art.  Ein  Hauptgrund  ist  wohl  in  der 
Abnahme  des  Schiffsverkehrs  auf  den  Binnen- 
flössen  im  allgemeinen  zu  suchen.  Diese  Verkehrs- 
abnahme ist  durch  die  Eisenbahnen  herbeigeftihrl 
worden,  welche  bist  den  ganzen  früher  so  bedeu- 
tenden Personenverkehr,  aber  auch  die  Beförderung 
vieler  Waaren  und  solchen  Frachtgutes  an  sich 
gerissen  haben,  dessen  Versand  schnell  und  sicher 
erfolgen  mufs.  Gerade  der  Mangel  an  Verläfs- 
liehkeit,  bedingt  durch  die  Wasserverhältnissc 
— monatelang«-  Frost,  Hochwasser,  Niedrig- 
wasser — hat  der  Schiffahrt  durch  die  Eisen- 
halmen Abbruch  gelhan.  (Schlafs  folgt.) 


Die  Ehrlichkeit  des  „Ironmoiurer“. 


Der  Artikel  „ neunzig  Procent  aller  deutschen 
Kaufleute  Betrüger“,  den  wir  in  Erwiderung  der 
schweren,  gegen  «hm  deutschen  Kaufmannsstand  in 
dem  Londoner  Fachblatt  .Ironmonger“  erhobenen 
Beschuldigungen  veröffentlichten,*  hat,  wie  uns  zahl- 
reiche Zuschriften  bekundeten,  allgemeines  Interesse 
erregt  und  weitere  Bestätigung  durch  den  nach- 
folgenden, im  .Ironmonger“**  veröffentlichten 
Brief  gefunden: 

.Die  Behauptung  des  .Sheflieldcr  Kahricnntcn,  dafs 
deutsche  Waaren  in  Riienos-Ayres  nicht  verlangt 
werden  und  dafs  90  % des  deutschen  Exports  dahin 
durch  Betrug  geschieht,  ist  eine  Unwahrheit.  Das 
dort  hesthekannte  Sheftielder  Fahricnt  ist  das  von 
Rodgers,  aber  dessen  Fnhrical  hat  in  den  letzten 
Jahren  den  hiesigen  Markt  durch  die  deutsche  Coli- 
currenz  verloren,  jedoch  nicht  etwa  durch  betrügerische 
Markirung.  Die  in  .Solingen  iähricirlcn  deutschen 
Waaren,  wie  zürn  Beispiel  Rasirincsser,  sind  hier  wohl- 
bekannt und  Wertteil  Rodgers"  Fabricat  vorgezogen, 
weil  ihre  Dualität  eine  bessere  ist.  Man  kennt  sie 
liier  unter  dem  Namen  „Navajes  de  Solingen*  und 
fordert  sie  auch  unter  dieser  Benennung.  Sogar  in 
Taschenmessern,  mit  dem  Namen  des  Fahricanlcii 
und  der  Stadt  Solingen  gestempelt,  ist  liier  Ueborflufs, 
und  Rodgers  verkauft  jetzt  lange  nicht  so  viel  wie  früher. 


* .Stahl  und  Eisen*  1897  S.  251. 

**  Ausgabe  vom  26.  Juni,  S.  600. 


Englische  Scheereu  keimt  man  hier  nicht,  nur 
französische  und  deutsche,  letztere  in  der  Mehrzahl. 
Englische  beim  Abtiäuten  gebrauchte  Messer  wurden 
früher  ämporlirt,  aber  nur  in  kleinen  Mengen,  weil 
ihre  Form  und  Bearbeitung  schlecht  war.  Der  Schreiber 
dieses  hat  eine  Anzahl  solcher  Messer  gesehen,  welche 
inan  dem  englischen  Fabricanten  zur  Verfügung  ge- 
stellt hatte. 

Das  deutsche  Fabrioat  dieser  Art  Messer  kommt 
entweder  mit  dem  Namen  des  Solinger  Fabricanten 
oder  des  Händlers  in  Buenos- Ayres  nach  hier,  was  als 
ein  Beweis  guter  Qualität  gelten  dürfte,  aber  niemals 
kommt  es  mit  dem  Namen  eines  französischen  Liefe- 
ranten. 

Der  deutsche  Fabricant  ist  stolz  auf  sein  Fabricat 
und  hat  nicht  nötliig,  fremde  Marken  betrügerisch  nach- 
zumachen.  Die  Bemerkung  des  Sheflielder  Fabricanten, 
9U  % deutscher  Waaren  würden  auf  betrügerische 
Weise  importirt,  beruht  wohl  auf  der  schlechten  Laune 
des  Fabricanten,  liervorgcrufen  durch  das  negative 
Resultat  seiner  Bemühungen,  Geschäfte  zu  machen. 
Es  möge  hinzugefügt  werden,  dafs  sehr  viele  englische 
Fabricanten  ihre  Waaren  von  deutschen  Fabricanten 
kaufen  und  verlangen,  dafs  ihre  (der  Engländer)  Namen 
darauf  angebracht  werden.  Dies  dürfte  wohl  ein 
weiterer  Beweis  sein,  dafs  die  deutsche  Waare  nicht 
nur  ihrer  Billigkeit,  sondern  auch  ihres  hohen  Werthes 
wegen  geachtet  wird.“ 

Ihre  ergebene 

» Juetice « . 

Bueiios-Ayrcs,  den  27.  Mai  1897.“ 
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Trotzdem  der  „Ironmonger*  unsere,  bezw. 
unseres  Freundes  H.  H.  Auslassungen  in  Ueber- 
setzung  * wiedergab,  ist  vorstehender  Brief  aus 
Buenos -Ayres  die  einzige  AeuCserung  aus  dem 
Iieser kreis  seiner  Zeitschrift  geblieben ; die  einzige 
Berichtigung,  welche  die  Redaction  des  „Iron- 
monger*  selbst  zur  Sache  vorzubringen  vermag, 
ist  die,  dafs  der  heutige  britische  Minister  des 
Auswärtigen,  Joc.  Chamber lain,  heute  nicht 
mehr  Theilbaber  d^r  Firma  Nettlefold  in  Birming- 
ham ist,  sondern  sich  vor  einigen  Jahren  aus  diesem 
Geschäft  zurückgezogen  hat. 

Dies  hindert  die  Redaction  des  „Ironmonger* 
aber  nicht,  in  ihren  ehrenrührigen  Behauptungen 
gegen  Alles,  was  deutsch  ist,  in  der  schamlosesten 
Weise  fortzufahren.  Ohne  Zweifel  fügt  sie  sich 
in  diese  wenig  beneidenswerlhe  Rolle,  weil  sie 
durch  solche  Schimpfereien  den  Geschmack  eines 
grofsen  Theils  ihrer  Leser  trifft  und  weil  sie  weifs, 
dafs,  je  Schlimmeres  sie  den  verhafsten  Deutschen 
andichtet,  ihr  das  Beifallsgebrüll  der  unteren  Be- 
völkerungsschichten und  der  weniger  gebildeten 
Kaufleute  und  Kleinfabrieanten  um  so  lauter  ertönt. 
In  Wahrung  dieses  edlen  Grundsatzes  ist  auch 
eine  Artikelserie  unter  dem  bezeichnenden  Stich- 
wort „Home  made*,  „what  Sheffield  can  do* 
geschrieben,  in  welcher  natürlich  die  hochfeinen 
Sheflielder  Waaren  im  Gegensatz  zu  «lern  deutschen 
Schund  gepriesen  werden.  Unsere  Leser  werden 
nicht  erwarten,  dafs  wir  sie  mit  dem  Gewäsch 
belästigen  oder  es  für  nölhig  erachten,  die  Halt- 
losigkeit der  allgemein  gehaltenen  Behauptungen 
nachzuweisen.  Belustigend  war  es  uns  jedoch,  zu 
sehen,  welch  grofse  Rolle  die  „German  conipe- 
tilion“  in  den  „home  made* -Artikeln  spielt:  wir 
haben  uns  die  Mühe  nicht  verdriefsen  lassen,  durch 
genaue  Zählung  festzustellen,  dafs  in  einer  Spalte 
des  home  made-Arlikels  die  Worte  „German*, 
„Germany“  und  „the  Vaterland*  nicht  weniger  als 
1 4 mal  Vorkommen ! Wir  haben  uns  durch  die  der- 
gestalt in  ungewollter  Weise  feslgestellle  Bedeutung 
unseres  Vaterlands  in  Sheffield  von  Herzen  gefreut. 

Während  wir  also  begreiflicherweise  darauf 
verzichten,  den  wunderlichen  Sprüngen  des  „Iron- 
monger“ auf  diesem,  der  modernen  englischen 
Zeitrichlung  angepafsten  Gebiet  zu  folgen,  wollen 
wir  uns  doch  nicht  versagen,  aus  den  zahlreichen, 
uns  in  dieser  Sache  zugegangenen  Kundgebungen 
die  nachfolgenden  uns  vor  2 Monaten  zugegangenen 
.Mittheilungen  einer  uns  befreundeten  hochan- 
gesehenen Firma  abzudrucken,  da  sie  das  Gebühren 
des  englischen  Fachblaltes  in  das  richtige  Licht  stellt. 

„In  dem  von  Ihnen  angezogenen  Artikel  des 
»Ironmonger«  vom  ö.  März  »Euglish  and  German 
Foncing  Wire«  wird  behauptet,  die  Redaclion 
des  »Ironmonger«  habe  einen  Brief  von  einer 
Queensland  • Firma  vorliegen,  worin  gesagt  werde, 
der  deutsche  Zaundraht  habe  sich  als  ganz  un- 


I 


* Allerdings  mit  zahlreichen  Auslassungen  und 
Verdrehungen  des  Sinnes! 


tauglich  erwiesen  »It  pulls  out  like  soft  lollie 
stick.  This  defeel  has  completely  kille«!  ils  sale 
in  this  one  large  dislrict«.  Zu  dieser  durchaus 
anonymen  und  in  der  Form  einfältigen  Behauptung 
folgt  dann , obwohl  die  Ungeheuerlichkeit  der- 
selben zur  Vorsicht  hätte  mahnen  sollen,  eine 
Auslassung , worin  nach  einigen  nichtssagenden 
Ausdrücken  wie:  »it  would  appear  to  he  established 
that«,  »The  evidence  seems  to  be  *|uitc  definite 
and  incontrovertible«  ohne  weiteres  als  ausgemacht 
hingestellt  wird,  der  deutsche  Zaundraht  habe 
das  Zeitliche  gesegnet,  und  der  englische  sei  nun 
Alleinherrscher. 

So  albern  eine  solche  Beweisführung  auch 
sein  mag,  zumal  uns  eine  ganze  Sammlung  von 
englischen  1 ‘reisstimmen  und  Zeugnissen  zur  Ver- 
fügung steht,  die  sich  in  den  beifälligsten  Aus- 
drücken über  den  deutschen  Zaundraht  äufsern 
und  zum  grofsen  Theil  aus  früheren  Nummern 
des  »lronmongers«  geschöpft  sind,  so  ist  doch 
leider  zu  befürchten , dafs  manche  schwache 
Natur  das  überzuckerte  Gift  einnehmen  und  damit 
die  Absicht  dieser  unfeinen  Polemik  erreicht 
werden  könnte.  Nun  wissen  wir  ganz  genau,  was 
sowohl  die  deutsche  wie  die  englische  Draht- 
industrie in  Zaundraht  leistet,  und  waren  neu- 
gierig, den  Namen  der  »Queensland  firm«  zu 
erfahren.  Wir  versuchten  daher,  Einsicht  in  den 
angeblichen  Brief  zu  erhalten,  konnten  aber  auf 
Anfragen  bei  dem  Blatte  nichts  weiter  erfahren, 
als  der  Artikel  sei  aus  einer  australischen  Zeitung 
geschöpft  und  könne  die  letztere  nicht  mehr  auf- 
getrieben  werden  (!!). 

Solche  nicht  nachweisbare  Behauptungen  sollten 
von  einem  Blatte  wie  der  »Ironmonger«  nicht* 
als  Beweisstücke  aufgestellt  werden,  zumal  das 
Blatt  dadurch  in  Widerspruch  mit  Allem  geräth, 
was  es  in  früheren  Jahren  über  denselben  Gegen- 
stand geschrieben  hat.  Es  ist  aber  interessant, 
sich  zu  vergegenwärtigen,  wie  sehr  das  Verhalten 
dieses  und  anderer  ähnlicher  Blätter  gegenüber 
dem  deutschen  Wettbewerb  sich  im  Laufe  der 
Jahre  geändert  hat.  Lange  Jahre  hindurch  trafen 
wir  in  diesen  Zeitschriften  stets  wiederkehrende  Be- 
trachtungen über  die  immer  zunehmenden  und 
der  englischen  Drahliudustric  immer  unbehag- 
licher werdenden  Leistungen  der  deutschen  Draht- 
industrie au.  Je  mehr  diese  Leistungen  zu  einer 
unleugbaren  Thalsache  wurden,  desto  mehr  be- 
strebten sich  diese  Blätter,  den  englischen  In- 
dustriellen zu  Gemüt  he  zu  führen,  wie  sehr  die 
gröfscrc  Thatkraft  der  deutschen  Fabricanten  die 
englische  Industrie  in  ihrem  Bestände  bedrohe. 
Lange  Artikel  suchten  im  Anfang  darzulhuu,  dafs 
diese  Concurrenz  in  nichts  weiter  begründet  sei, 
als  in  den  billigen  Arbeitslöhnen  in  Deutschland. 
Später  wurde  anerkannt,  dafs  die  deutschen 
Fabricanten  mehr  mit  der  Zeit  vorangeschrillen 
seien,  bessere  Fabricationsmethoden  und  bessere 
Maschinen  eingeführt  hätten,  dafs  in  Deutschland 
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die  technische  Erziehung  der  Arbeiter  und  Be- 
amten auf  einer  viel  bedeutenderen  Höhe  stehe  als 
in  England,  und  dafs  die  englischen  Fabricanten 
ihre  Augen  offen  halten  m Olsten,  um  nicht  von 
Deutschlarul  vollständig  überflügelt  zu  werden. 

Das  englische  Markenschutzgeselz  scheint  aber 
in  neuerer  Zeit  den  englischen  Blättern  den  Vor- 
wand geliefert  bezw.  das  Stichwort  gegeben  zu 
haben,  um  nunmehr  diese  bisherige  anständige  und 
olTene  Taktik  zu  verlassen  und  mit  dem  gröbsten 
zur  Verfügung  stehenden  Geschütz  die  Ehrlichkeit 
des  deutschen  Handel-  und  Gewerbetreibenden  zu 
verdächtigen. 

Fragen  wir  uns,  was  die  Ursache  dieser  auf- 
fälligen Erscheinung  ist,  so  finden  wir  die  Antwort, 
wenn  wir  die  Lage  der  englischen  Drahtindustrie 
einer  näheren  Betrachtung  unterziehen. 

Seit  langen  Jahren  haben  die  englischen  Draht- 
werke zur  Herstellung  ihres  Drahtes  in  der  Haupt- 
sache deutsche  Knüppel  und  Walzdraht  verwendet. 
Es  liegt  auf  der  Hand,  dafs  sie  unter  diesen  Um- 
ständen schlecht  mit  dem  in  Deutschland  her- 
gestellten  fertigen  Draht  in  Wettbewerb  treten 
konnten.  Während  nun  in  der  letzten  Zeit  durch 
die  günstige  Lage  der  deutschen  Eisenindustrie 
das  deutsche  Rohmaterial  verhällnifsmäfsig  theurcr 
wurde  und  andererseits  die  amerikanischen  Stahl- 
werke sich  in  einer  Nothlage  befanden,  die  sie 
veranlafsle,  Knüppel  zu  sehr  billigen  Preisen  zu 
exporliren,  so  sahen  sich  die  englischen  Werke  j 
genöthigt,  amerikanische  Knüppel  in  England  ein- 
zuführen und  daraus  Draht  herzustellen.  Wenn 
nun  auch  die  englischen  Werke  dadurch  in  der 
Lage  gewesen  sind,  mit  dem  deutschen  Draht  im 
Preis  erfolgreicher  zu  concurriren,  so  ist  dabei 
nicht  zu  übersehen , dafs  diese  augenblickliche 
Besserung  nicht  etwa  durch  Fortschritte  in  der 
eigenen  Fabricalion,  durch  gröfscre  Thatkraft  und 
grüfsere  Geschicklichkeit  begründet  sondern 
dafs  dieselbe  wiederum  nur  der  Benutzung  aus- 


ländischen Rohmaterials  zu  verdanken  ist.  Dafs 
Deutschland  den  hierdurch  ermöglichten  billigeren 
Preisen  noch  nicht  ganz  gefolgt  ist,  hat  seinen 
Grund  darin,  dafs  noch  ausreichend  Abschlüsse 
vorhanden  waren,  um  die  Werke  genügend  zu 
beschäftigen,  und  daher  für  die  sich  in  der  höchsten 
Blüthe  befindliche  deutsche  Eisen-  und  Stahlindustrie 
keine  Veranlassung  vorlag,  diese  Verkäufe  zu  Spott- 
preisen mitzumachen. 

Der  »Ironmonger«  sucht  also  die  englische 
Drahtindustrie  mit  fremden  Federn  zu  schmücken, 
weifs  aber  ganz  genau,  dafs  Deutschland  durch 
seine  grofsen  Erzlager,  durch  die  hohe  Entwicklung 
seiner  Technik  in  der  Herstellung  von  Thomas- 
stahl und  die  vorzüglichen  Einrichtungen  der 
deutschen  Stahl-  und  Drahtwerke  sowie  zum  Theil 
auch  durch  seine  billigem  Löhne  dauernd  seine 
Stellung  auf  dem  Weltmärkte  behaupten  wird. 
Da  England  die  weiche  zähe  Qualität  des  deutschen 
Drahtes  wegen  Mangels  des  passenden  Rohmaterials 
nicht  hersteilen  kann,  sucht  man  sich  dadurch  zu 
helfen,  dafs  man  diesem  Vorzug  des  deutschen 
Materials  herabwürdigt,  und  unterläfst  dabei  wissent- 
lich. anzuführen,  dafs  das  in  Deutschland  gebräuch- 
liche Thomasverfahren  mit  Leichtigkeit  gestattet, 
beliebig  härtere  Stahlsorten  sogar  billiger  herzu- 
stellen, während  nach  dem  englischen  und  ameri- 
kanischen Bessemerverfahren  nur  eine  harte 
aber  nicht  die  zähe  weiche  Qualität  hergestellt 
werden  kann.  Es  macht  daher  das  Gebahren 
der  englischen  Industrie  den  Eindruck  desjenigen, 
der  sich  an  einen  Strohhalm  klammert,  um  sich 
über  Wasser  zu  halten,  und  dabei  in  der  Wahl  der 
Mittel  jede  Rücksicht  auf  Decenz  beiseite  setzt.*  — - 
Es  erübrigt  uns  hiernach  nur  noch,  an  den 
„Ironmonger“,  der  in  der  Herabsetzung  der  Ehre 
anderer  Leute  so  freigebig  ist,  ohne  irgend  einen 
Beweis  dafür  zu  erbringen,  das  Ersuchen  zu 
richten,  er  möge  sich  auf  seine  eigene  Ehrlich- 
j keil  prüfen.  Die  lledaction. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

12.  Juli  1897.  Kl.  1.  M 140(57.  Hydraulische  Setz- 
maschine mit  pneumatischem  Antrieb.  Karl  J.  Mayer, 
Barmen. 

Kl.  5,  W 12  785.  Siclierlieitsdamm.  Gustav  ; 
Wintzek,  Zabrze,  O.-Scbl. 

Kl.  7,  Scli  10920.  In  Schmierflüssigkeit  ein-  i 
tauchende  Ziehcylindcr  für  Drahtziehmaschinen.  | 
G.  Scliniewimll,  Neuenrade  i.  \V. 

Kl.  7,  W 12487.  Maschine  zum  Trennen  von  zu 
Stöfsen  vereinigten  Platten  oder  Blechen  nach  dem  | 
Verfahren  des  Patentes  Nr.  92  5546.  Joseph  Williams,  j 


Woodlands,  tioverton  und  George  Henry  White,  Lliw 
Folge.  Pontardulais,  Grätsch.  Glarnorgan,  Wales,  Engl. 

Kl.  49,  G 10428.  Gesenkpaar  mit  einstellbarem 
Dorn  zur  Herstellung  kalibrirter  Kelten.  Heinrieh 
Görke,  Grüne  Lei  Iserlohn. 

15.  Juli  1897.  Kl.  81,  P 8715.  Giefserei-Anlage. 
The  Pennsylvania  Sali  Manufacturing  Company, 
Philadelphia,  Staat  Philadelphia,  V.  St.  A. 

Kl.  85,  G 10  867.  Sichcrheitsverschlufs  fürSehiebe- 
tliürcu  an  Bremsschächten  und  Aufzügen  aller  Art. 
Wilhelm  Gicse,  Braubauerschaft  bei  Gelsenkirchen. 

Kl.  49,  E 4798.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Speidienrädern.  Zus.  z.  Pat.  87  030.  Heinr.  Ehrhardt, 
Düsseldorf. 

19.  Juli  1897.  Kl.  t.  St  4995.  Klassirungsrost 
mit  umlaufenden  Walzen.  Bruno  Freiherr  v.  Steinilcker, 
Lauhau  i.  Schl. 
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Kl.  5,  T 5116.  Rammvorrichlung  filr  Keilsätze 
zum  Sprengen  von  Gestein.  Louis  Thomas,  Ans  hei 
LQUich. 

KI.  40,  R 10  721.  Verfahren  zur  Verarbeitung 
von  Legiruugen,  welche  neben  Silber  und  Hlei  Zink 
oder  andere  Metalle  enthalten.  Zus.  z.  Pul.  92022. 
Dr.  Richard  Rösel,  Dannstadt. 

22.  Juli  1897.  Kl.  19,  W 12:458.  Sehiencn- 
hefestigung  für  Querschwellen-Oherhau.  A.  Wambs- 
ganfs,  Frankfurt  a.  0. 

Kl.  31,  L 10973.  Gufsform  für  Schalengufs.  John 
Lester  Lewis,  Pillshurg. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

12.  Juli  1897.  Kl.  7,  Nr.  77  388.  Beim  Verwirren 
des  Drahtes  selbstthälig  wirkende  Ausrückung  der 
durch  Friclion  oder  Zahnräder  angetriebenen  Zieh- 
und  Wickelscheiben  an  Mehrfuchdruhlziehmaschinen. 
Wilhelm  Roecker,  Hohenlimburg. 

Kl.  31,  Nr.  77  502.  Konische  Hüchse  mit  Hund, 
grobem  Aufsen  und  feinem  Innengewinde  zum  Schutze 
des  Modells  heim  Losschingen  und  Ausheben.  August 
Henschel  und  Wilhelm  Thöing,  Uerdingen. 

19.  Juli  1897.  Kl.  1,  Nr.  77729.  Elektromagnetischer 
Scheideapparat  für  verschiedene  Materialien,  mit  ein 
rotirendes  Rad  ohne  Aufsentrommel  bildenden  Elektro- 
magneten. Georg  Kenller  und  Ferdinand  Steinert, 
Köln  a.  Rh. 

Kl.  35,  Nr.  77  927.  llaspelförderung  mit  zwei  in 
einem  Hockgestell  aufgehänglen,  durch  Treibstangen 
die  Kurbeln  der  Fördertrommel  belhätigenden,  be- 
lasteten Schaukelkästen.  H.  Rastainzik . Radzionknu. 


Deutsche  Reichspatente. 

KL  7,  Nr.  91785,  vom  16.  Sept.  1896.  Willi. 
Frese  in  Dortmund.  Selbstthätige  Atisrücknorrich- 
tiintf  für  firahtziehbäuke  mit  Biemenantrieb. 

Der  hei  einer  Verwirrung  des  Drahtes  vermehrte 
hezw.  hei  einem  Reilsen  desselben  verminderte  Zug 
des  Drahtes  wird  zur  selhstthäligcn  Ausrückung  des 


Riemenantriebs  in  der  Weise  benutzt,  dafs  hierdurch 
der  eine  der  beiden  Hebel  8 hezw.  20  nach  links 
gegen  den  einen  der  beiden  auf  dem  Riemenausrücker  13 
sitzenden  Anschläge  12  hezw.  1H  gedrückt  wird  und 
hierdurch  eine  Verschiebung  desselben  bewirkt. 

Bei  einem  durch  Verwirrung  des  Drahtes  ver- 
ursachten gesteigerten  Zuge  wird  die  auf  dein  beweg- 
lichen Hebel  8 sitzende  Rolle  3,  um  die  der  Draht 


I geführt  ist,  und  die  bei  normalem  Gange  der  Maschine 
durch  das  Gegengewicht  15  nach  rechts  gezogen  wird, 
: nach  links  gezogen,  wobei  das  Ende  des  Hebels  8 
auf  den  Anschlag  12  trifft  und  den  Riemenausrücker  13 
nach  links  bewegt,  der  den  Riemen  von  der  Fest- 
scheibe auf  die  Losscheibe  drückt. 

Reifst  hingegen  der  Draht  in  der  Maschine,  so 
verliert  er  seine  Spannung.  Die  an  einem  gewichts- 
belasteten zweiarmigen  Hebel  22  befestigte  Rolle  28. 
die  sich  auf  dem  Draht  führt,  sinkt  infolgedessen  mit 
i dem  Hebel  nieder.  Das  andere  Hebelende  hebt  sich 
in  demselben  Mafse  und  löst  mittels  des  Winkelhebels  29 
das  Pendelgewicht  32  aus,  welches  durch  eine  Schnur  33 
mit  dem  zweiarmigen  Hebel  20  verbunden  ist.  Der 
Hebel  20  wird  hierdurch  gedreht  und  schiebt  mit 
j seinem  nach  links  schwingenden,  auf  den  Anschlag  18 
; anflreffenden  Arme  den  Riemensteller  13  nach  links, 
hierdurch  ein  Ausrücken  des  Antriebes  verursachend. 


Kl.  24,  Nr.  92122,  vom  5.  Mai  1896.  Tümmler, 
| Slammschulte  <fc  Clo.  in  Sch wientochlowitz. 
j O.-Scld.  Kohlenstaubfeuerung  für  Siemens- Regenerativ- 
| Öfen. 

Vor  dem  Ofen  sind  ein  oder  mehrere  mit  dem 
, Verbrennungsraum  durch  ansteigende  Kanäle  i ver- 
i bundene  Lufterhitzer  a angeordnet.  In  dieselben  wird 


I durch  die  Vorrichtung  c von  oben  Kohlenstaub  ein- 
j geführt  und  durch  die  erhitzte  Luft  sofort  vergast 
hezw.  zu  Kohlenoxydgas  verbrannt.  Die  gebildeten 
Gase  werden  bei  ihrem  Eintritt  in  den  Ofen  durch 
( Zuführung  von  Verbrennungslull  durch  die  Kanäle  b 
! verbrannt.  Die  unverbrennlichen  Hestandtheile  des 
Kohlenstaubes  fallen  in  den  Aschensack  u. 

KL  18,  Nr.  92  760,  vom  12.  September  1896. 
Karl  Slobravu  i ii  G 1 e i w i t z , O.-S.  I 'erfahren 
zur  Kohlung  von  Flufseisen. 

Die  Koiilung  des  Flulseisens  nach  der  Entphos- 
phorung erfolgt  im  basischen  Martinofen  in  der  Weise, 
dafs  auf  die  Schlackendecke  des  geschmolzenen  Me- 
talles  ein  mit  Magnesit  oder  dergleichen  bekleideter 
Eisenring  gelegt  wird,  in  den  man  nach  Entfernung 
der  innerhalb  desselben  auf  dem  Eisen  schwimmenden 
Schlacke  die  Kohlungsmittel  einträgt.  Eine  Rcduction 
von  Phosphor  aus  der  Schlacke  wird  hierbei  ver- 
| mieden,  da  Schlacke  und  Kohlungsmittel  sich  nicht 
i berühren  können.  Die  Hasicität  der  Schlacke  wird 
zweckmäfsig  vorher  durch  Kalkzusatz  erhöht. 


KL  40,  Nr.  92806,  vom  24.  Juli  1896.  Jean 
1 L6on  Gauharou  in  Paris.  Reinigung  geschmolzener 
Metalle. 

Den  Metallen,  wie  Gufseisen,  Stahl,  Kupfer,  Bronze, 
Nickel,  Aluminium  wird  im  geschmolzenen  Zustand 
zur  Entfernung  eines  Gehaltes  an  Sauerstoff,  Schwefel 
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oder  dergleichen  Nutriumcurhid  zugesetzt , welches  . 
sich  mit  den  Verunreinigungen  unter  Bildung  leicht- 
flüssiger  Verbindungen  wie  Natrium-Oxyd,  -Sulpbid 
oder  -Sul|>h»t  vereinigt,  die  leicht  und  vollständig  aus 
dem  gereinigten  Metall  entfernt  werden  können. 


KI.  49,  Nr.  91 8o6,  vom  l.October  1895.  Benno 
Fischer  in  Cannstatt.  Mit  Gewichtsdruck  ar- 
beitende Kaltstlge. 

Zum  selhstthätigcn  Abbeben  des  Sägeblattes  von 
dem  Werkstück  während  des  Rückganges  ist  auf 
dem  Führungsbolzen  a tür  die  Säge  b eine  Hülse  c 
lose  ühergeslreifl,  die  beim  jedesmaligen  Rückgänge 


der  Säge  durch  den  Hebel  d mittels  eines  Klemm-  j 
Stiftes  zunächst  auf  a festgckleinmt  wird  und  dann 
durch  einen  Aufwärlsschub  ein  Anheben  des  Säge- 
blattes bewirkt.  Beide  Bewegungen  des  Hebels  d 
werden  unter  Vermittlung  des  in  zwei  Ebenen 
schwingenden  Hebels  e und  der  Führungsrollen  f j 
und  ff  durch  eine  Kurbelscheibe  /»  hervorgebracht, 
gegen  die  sich  f und  g anlegen. 


und  Stege  b können 
«teilt  werden. 


Kl. 49,  Nr. 92482, 

vom  3.  December 
1 895.  Ladislaus 
Prenoszyi  in 
I*  r e f s b u r g.  Gitter 
aus  Blech. 

Eine  Blech  la  fei 
wird  in  Richtung  der 
punktirten  Linien  mit 
Längsschlitzen  ver- 
sehen. Die  einzelnen 
Blechst  reifen  werden 
sodann  zu  Röhren  a 
zusammengebogen 
und  sch  lief*)  ich  die 
Versteifungsstege  b 
durch  Pressen  ge- 
formt. Die  llohl- 
räume.  der  Röhren  « 
durch  geeignete  Einlagen  ver- 


Kl.  49,  Nr.  92385,  vom  4.  September  1896. 
Louis  Leist  der  in  Dresden.  Maschine  nun 
Biegen  von  Walseisen  beliebiger  h'O/ilc  unter  einem 
bestimmten  Winkel  in  hoher  oder  flachkantiger  Lage. 

Die  Maschine  besteht  aus  zwei  verschiebbaren 
und  gegeneinander  verstellbaren  Klemmbacken  hin 
und  einer  Schraubbacke  t.  Das  hochkanlig  zu 
biegende  Prolileisen  w wird  unter  die  beiden  Klemm- 
backen hh\  gelegt  und  feslgespannt.  Dann  wird  die 
Schraubbacke  i seitlich  an  das  Profileisen  angelegt 
und  restgestellt.  Nunmehr  erlolgt  das  Riegen  des 
Protileiseus.  Die  Klemmbacke  In,  die  mit  der  den 
Handgriff  f tragenden  Platte  e verbunden  ist,  wird 
mittels  f um  den  in  der  Platte  c gelagerten  Bolzen  d 
um  einen  bestimmten  Betrag,  der  an  der  Theilung  /> 
abgeleseu  werden  kann,  gedreht.  Soll  au  Stelle  des 


scharfen  Winkels  ein  Bogen  in  dem  Prolileisen  u> 
gebildet  werden,  so  ist  es  nur  erforderlich,  die  Klemm- 
backen h h i seitlich  von  der  Schraubbacke  * fort  zu 
verschieben,  wobei  der  Bolzen  d sich  in  einem  Schlitz 


der  Platte  c führt.  Bei  tlachkautiger  Biegung  der 
Werkstücke  werden  dieselben  zwischen  die  mit  Ein- 
schnitten versehenen  Seitenflächen  der  Schraubbacke  i 
und  der  beiden  Klemmbacken  hh  i eingespannt. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  572304.  Tb.  Higgins  und  Fr.  Norris 
in  Pittsburg  (Pa.).  Walsen  von  Eisenbahn- Wagen- 
achsen. 

Um  eine  Achse  a schwingt  ein  Walzkörper  b mit 
concentrischer  Bahn  e.  Zwischen  dieser  und  der 
feststehenden  concentriscben  Bahn  d wird  das  Walz- 
gut e beim  Schwingen  von  b hin  und  her  gerollt  und 
dabei  in  seinem  Durchmesser  vermindert.  Zu  letzterem 
Zweck  wird  der  Walzkörper  h der  Bahn  rf  genähert, 


was  entweder  durch  Anziehen  der  Druckschrauben  f 
von  Hand  oder  selbst! Iiiitig  erfolgt.  Hierzu  sind  auf 
den  Druckschrauben  f Sperrräder  angeordnet,  welche 
bei  jeder  Schwingung  des  Walzkörpers  b durch  ver- 
mittelst des  Hebels  g einscbaltbarc  Klinken  gedreht 
werden.  Die  Achsschenkel  werden,  wenn  das  Walz- 
gut e die  erforderliche  Dicke  erreicht  hat,  vermittelst 
der  Hacken  h angewalzt,  welche  heim  Umlegen  der 
Hebel  i aus  den  Halmen  cd  hcrvorlreten.  Der  An- 
trieb des  Walzkörpers  b erlolgt  von  der  Kurbel  o aus. 
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Statistisches. 


Statistische  Mittlieilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Slahlinduslrieller. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke.* 


Monat  Juni  1897 

Bezirke 

Werke 

Erzeugung 

(Firmen) 

Tnnnoii. 

Rheinland -Westfalen , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

16 

28  906 

Pudricl- 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

25 

44  375 

Roheisen 

Schlesien 

Königreich  Sachsen 

10 

30  408 

un<l 

Hannover  und  Braunschweig 

2 

1 025 

Spiegel- 

Bayern,  Wörtteml^rg  und  Thüringen 

1 

2 510 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

9 

32  381 

eisen. 

Puddelroheisen  Sa.  . . . 

GH 

139  605 

(im  Mai  1897  .... 

62 

141  689) 

(im  Juni  1896  .... 

63 

138  699) 

Rheinland  - Westfalen , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

4 

31  826 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

2 

591 

Ucssemer* 

Schlesien 

1 

3 429 

Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  ...... 

1 

3 480 

ltoheisen. 

« 

1 380 

Bessemerroheisen  Sa.  . . 

9 

40  706 

(im  Mai  1897  .... 

9 

50  051) 

(im  Juni  1896  .... 

9 

44  364) 

Rheinland  - Westfalen  , ohne  Saurbezirk  und  ohne 

Siegerland 

13 

106  056 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

4 

1 773 

Schlesien  . 

3 

15  114 

Thomas- 

Hannover  und  Braunschweig 

1 

1 6 542 

Ftoliclsu'n. 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

1 

4010 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

14 

180980 

Thomasroheisen  Sa. . . . 

36 

274  475 

(im  Mai  1897  .... 

37 

292  943) 

(im  Juni  1896  .... 

35 

263  425) 

Rheinland  - Westfalen , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Giefserei. 

Siegerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  • Nassau  . . . 

11 

4 

41  895 
11  200 

Roheisen 

Schlesien 

5 

3 451 

und 

Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

2 

5 120 

2 

2 256 

Gufswaiirim 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

6 

23  596 

L Schmelzung. 

Giefsereiroheisen  Sa.  . . 
(im  Mai  1897  .... 

30 

30 

87  517 
94  930) 

(im  Juni  1896  .... 

28 

68  643) 

Zusammenstellung: 
Puddelroheisen  und  Spiegeleisen  .... 

63 

139  605 

Besseraerroheisea 

9 

40  706 

Thomasroheisen 

36 

274475 

Giefsereiroheisen 

30 

87  517 

Erzeugung  im  Juni  1897  

— 

542  303 

Erzeugung  im  Mai  1897  

— 

579  613 

Erzeugung  im  Juni  1896  

— 

515  131 

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  HO.  Juni  1897  . . . 

— 

3 341  815 

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  HO.  Juni  1896  . . . 

— 

3 095  805 

* Wir  machen  darauf  aufmerksam,  dafs  vom  1.  Januar  d.  J.  ah  die  Gruppirung  der  deutschen  Roheisen- 
statistik eine  Aenderung  erfahren  hat.  Die  Iiedaetion. 
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Der  Aufsenhandel  Großbritanniens  im  ersten  Halbjahr  1897,  mit  Hinblick  auf 

Deutschlands  Maschinenausfuhr. 


Die  Einfuhr  von  Eisenerz  ist  anhaltend  gestiegen  ! 
und  war  im  Monat  Juni  mit  562834  t um  11,4% 
höher  als  im  Juni  1896:  die  Einfuhr  im  ganzen 
Halbjahr  beträgt  3151828  t im  Werthe  von 
2349338  4\  das  ist  eine  Zunahme  um  8.7%  und 
um  17,2  % gegen  das  erste  Halbjahr  1896.  Auch  die 
Einfuhr  von  Kupfer  ist  bemerkenswert!]  gestiegen, 
um  1,5%  der  Menge  und  um  7,6%  dem  Werthe  j 
nach.  Dagegen  ist  die  Einfuhr  von  Blei  um  1,3% 
zurückgegangen,  trotzdem  war  der  Werth  der  81  943  t 
Blei  um  4,9  % höher  als  1896.  Aehnlich  ist  es  bei 
Zink;  die  35159  t stehen  der  Menge  nach  um  1,9% 
hinter  1896  zurück,  ihr  603(XX)4!  betragender  Werth 
ist  jedoch  um  7,3%  höher,  ln  Zinn  sind  288825 
engl.  Centner  im  Werthe  von  866935  £ iinportirt, 
15,4%  bezw.  16,3%  weniger  als  in  der  entsprechen-  , 
den  Zeit  1896.  Die  Einfuhr  von  Eisenfabricaten  er- 
reichte einen  Werth  von  3030650  £•  das  bedeutet 
eine  Zunahme  um  nicht  weniger  als  942131  £. 

Die  Ausfuhr  in  Eisenfabricaten  zeigte  zwar  im 
Juni  vielfach  einen  Abfall  gegen  1896,  namentlich  in 
Maschinen ; überblickt  man  aber  die  Zahlen  für  das 
Halbjahr,  so  findet  man  fast  durchweg  Zunahmen. 
Die  Menge  des  in  den  sechs  Monaten  ausgeführten 
Eisens  und  Stahls  beläuft  sich  auf  1 851 932  t 
im  Werthe  von  12301512  £,  10,7%  bezw.  6,2% 
mehr  als  1896.  Diese  Zunahme  ist  hauptsächlich  der 
vermehrten  Ausfuhr  von  Eisenbahnmaterial  zu  ver- 
danken, die  von  359  376  t auf  425  715  t gestiegen  isL 
Ein  Mehrbedarf  hat  sich  besonders  in  Britisch-Ost- 
indien,  Australien  und  Britisch-Südafrika  gezeigt. 
Die  Ausfuhr  von  Roheisen  nach  Deutschland  betrug 
162  503  t,  gegen  124591  t 1896.  Rufsland  weist  eine  j 
besonders  starke  Zunahme  auf  bei  verzinnten  Eisen-  ! 
blechen,  von  4223  t auf  19  161  t. 

In  Kurz-  und  Mcsserschmicdwnnren  ist  für  ; 
1067  680  £,  um  3.0%  mehr  als  1896,  ausgeführt  ; 
worden.  Eine  starke  Zunahme  zeigt  sich  hier  bei 
den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika,  wohl  infolge 
verstärkter  Bestellungen  im  Hinblick  auf  die  neuen  ! 
Zölle,  insbesondere  der  Messerwaarcn.  Auch  Britisch-  j 
Südafrika  hat  bedeutend  mehr  aufgenommen,  wogegen 
Britisch-Ostindien  zurück  tritt. 

Der  Werth  der  exportirten  Maschinen  beträgt 
8729  237  £ oder  5,2  % mehr  als  im  Vorjahr.  Das 
Plus  ist  hauptsächlich  der  gesteigerten  Ausfuhr  von 
Locomotiven  zu  verdanken,  sie  stieg  von  539  944  £ j 


auf  627  935  £.  Die  Verschiebungen  in  den  wichtigsten 
Empfangsländern  sind  ungewöhnlich  grofs,  cs  gingen 
1897  und  1896  nach  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  für  96705  £ und  141517  £,  nach  Süd- 
amerika für  61  588  £ und  110440  £,  nach  Australien 
für  114026  £ und  60 1 60  £ und  nach  Britisch  Ost- 
indien für  149  403  £ und  75656  £. 

Besondere  Beachtung  erfordert  die  starke  Zu- 
nahme der  Maschinenausfuhr  nach  Ostasien.  Zwar 
sind  China  und  Japan  nur  bei  den  Textilmaschinen 
besonders  aufgeführt,  bei  den  underen  Gattungen 
stecken  sie  mit  in  den  .anderen  Ländern'*,  ln  Textil- 
maschinen gingen  in  dem  vorliegenden  Zeitraum  1897 
bezw.  1896  nach  China  für  103  999  £ bezw.  48301  £ 
und  nach  Japan  für  412422  £ gegen  187  698  £. 
Wenn  nun  auch  in  diesen  Maschinen  Deutschland 
noch  nicht  zu  concurriren  vermag  — empfing  es  doch 
selbst  für  509  807  £ gegen  479  788  4!  — , so  ist  doch 
auch  nach  den  .anderen  Ländern'*  die  Ausfuhr  so 
stark  gestiegen,  z.  B.  in  .nicht  besonders  benannten 
Maschinen*  von  413636  4.’  auf  682  513  4!,  dafs  man 
annehmen  mufs,  dafs  auch  hier,  wie  übrigens  Con- 
sulats-  und  andere  Berichte  vollauf  bestätigen,  die 
Engländer  sehr  grofse  Fortschritte  in  Ostasien  machen. 
Hält  man  dagegen,  dafs  Deutschland  an  Maschinen 
vorwiegend  aus  Gufseisen  nach  Japan  in  den  ersten 
5 Monaten  1897  619  t und  entsprechend  1896  716  t, 
in  dem  laufenden  Jahre  also  weniger  exportirt  hat, 
und  nach  China  1897  115  t gingen  (für  1896  ist  die 
Zahl  gar  nicht  mitgelheilt),  so  kann  man  sich  doch 
der  Frage  nicht  verschliefsen,  ob  nicht  diese  zukunft- 
reichen  Exportgebiete  zu  sehr  vernachlässigt  werden. 
Diese  Frage  drängt  sich  uin  so  mehr  auf,  als  auch 
die  Nordamerikaner  ihre  Maschinen  in  diesen  Ländern, 
in  welchen  sich  eitle  gewaltige,  Maschinen  henöthigende 
Grofsindustrie  zu  entwickeln  beginnt,  mit  besonders 
grofsem  Erfolg  in  eigenen  Ausstellungsräumen  vor- 
führen und  verkaufen.  Es  ist  in  letzter  Zeit,  nachdem 
der  Inlandsmarkt  sich  in  den  letzten  Jahren  allerdings 
sehr  aufnahmefähig  und  rentabel  gezeigt  hat,  vielfach 
betont  worden,  dafs  die  Ausfuhr  für  die  deutsche 
Industrie  nur  von  völlig  untergeordneter  Bedeutung 
sei.  Es  könnte  aber  doch  verhängnifsvoll  werden, 
wollte  man  nicht  zugleich  die  größtmöglichen  An- 
strengungen machen,  die  Ausfuhr  zu  erweitern.  Dafs 
cs  in  Bezug  auf  Ostasien  hohe  Zeit  ist,  zeigen  die 
oben  mitgelheilteu  Zahlen.  Busemann. 


Berichte  Uber  Yersainiiil  unsren  aus  Fach  vereinen. 


Deutsche  Elektrochemische  Gesellschaft. 


Die  diesjährige  sehr  gut  besuchte  Hauptversamm- 
lung wurde  am  21.  bis  2t.  Juni  in  München  ahgchalteu 
und  durch  einen  Begrüfstingsukend  im  königl.  Hol- 
hräuhaus  eiugeleitel.  Am  folgenden  Tage  fanden  die 
Verhandlungen,  zu  welchen  Ihre  Königl.  Hoheit 
Prinzessin  Therese  von  Bayern  sowie  Cultus- 
minister  v.  Landmann  und  Staatsminister  Freiherr 
von  Crailsheim  erschienen  waren,  im  Festsaale 
des  Kunstgewerbehauses  statt. 

Nachdem  der  Vorsitzende,  Professor  Dr.  Ost  wald  - 
Leipzig,  den  Gästen  für  ihr  Erscheinen  gedankt  und 


i die  Vertreter  der  Stadt  München,  der  dortigen  Hoch- 
schulen sowie  die  Vereinsmitglieder  begrüfst  und 
Minister  v.  Landmann  namens  der  Gäste  gedankt 
halte,  erhielt  Professor  D r.  Li n d e das  Wort  zu 
seinem  Vortrag  über 

Apparate  zur  Verflüssigung  der  Luft  und  zur 
Erzeugung  hoher  Kältegrade. 

In  allen  Kältemaschinen  beruht  die  Wärme- 
entziehung  darauf,  dafs  gewisse  Körper,  sogenannte 
Kälteträger,  hei  Ausdehnung  ihres  Volumens  Kräfte 
überwinden,  und  demgcmäfs  Arbeit  leisten , deren 
Aequivalent  ihnen  in  Form  von  Wärme  ahgenomineu 
wird.  Der  vom  Vortragenden  construirle  Apparat 
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besteht  aus  einem  zweistufigen,  von  einem  Elektromotor 
bewegten  Luftcompressor  und  einem  damit  verbundenen 
Wärmeaustausch-(Gegenstrom-)Apparat.  Dieser  bildet 
eine  durch  Ineinanderstecken  von  3 Kupferrohren 
hergestellte  dreifache  Spirale,  in  welcher  ein  be- 
stimmter Kreislauf  der  Luft  stattlindet.  Die  Luft 
wird  zunächst  unter  Kühlung  comprimirt  und  dann 
in  dem  (Jegenstromapparat  zur  Expansion  gebracht, 
dergestalt,  dafs  die  e.xpandirende  Luft  im  äufseren 
Rohrenraum  die  im  inneren  Röhrenrauin  sich  be- 
wegende comprimirte  Luft  mehr  und  mehr  abkühlt, 
bis  der  Beharrungszustand  eintritt.  Bei  einem  Arbeits- 
aufwand von  3 HP  liefert  der  Apparat  reichlich  1 1 
flüssige  Luft  in  der  Stunde. 

Die  gewonnene  Flüssigkeit  zeigt  nicht  dieselbe 
Zusammensetzung  wie  die  Atmosphäro  in  der  Luft. 
Während  nämlich  die  Condensation  von  Stickstoff 
und  Sauerstoff  gleichzeitig  erfolgt , findet  l>ei  der 
Wiederverdampfung  eine  Fractionirung  statt  in  der 
Weise,  dafs  zuerst  vorwiegend  Stickstoff  verdampft, 
so  dafs  die  Flüssigkeit  um  so  sauerstoffreicher  wird, 
je  länger  die  Verdampfung  dauert.  — 

Die  mit  dem  Apparat  erhaltene  Flüssigkeit 
wurde  herumgereicht  und  der  Sauerstoffreichthum 
derselben  durch  die  lebhafte  Entzündung  und  Ver- 
brennung glimmender  Späne  gezeigt. 

Das  erwähnte  Verhalten  der  atmosphärischen 
Luft  ermöglicht  die  Gewinnung  von  Gasgemischen, 
welche  mehr  oder  weniger  reich  an  Stickstoff  und 
au  Sauerstoff  sind,  und  zwar  werden  die  hierzu 
dienenden  Apparate  so  eingerichtet,  dafs  diese  Gemische 
vor  ihrem  Austritt  die  ganze  Kältemenge  an  die 
comprimirte  Luft  zurückgeben , welche  zu  ihrer 
llerabküblung  und  Verflüssigung  nöthig  war,  so  dafs 
nur  derjenige  Arbeitsaufwand  erforderlich  bleibt, 
welcher  der  Deckung  der  Kälteverluste  entspricht. 
Auf  solche  Weise  wird  es  möglich,  z.  B.  sehr  sauer- 
stoffreiche Gemische  mit  verhältuil'smäfsig  geringem 
Aufwande  zu  gewinnen,  doch  können  auch  andere 
Gasgemische  auf  gleiche  Weise  fraclionirt  werden. 

Zum  Schlufs  seines  mit  vielem  Beifall  auf- 
genommenen Vortrags  zeigte  der  Redner  noch  Ozon, 
das  durch  einen  Siemensschen  Ozonisator  aus  Sauer- 
stoff gewonnen  und  durch  Eintauchen  eines  Glas- 
condensators  in  flüssige  Luft  verflüssigt  worden  war, 
wobei  die  tiefblaue  Farbe  der  Flüssigkeit  zu  be- 
merken war. 

Als  zweiter  Redner  sprach  Professor  Ostwald 
über  wissenschaftliche  und  technische  Bil- 
dung. Seine  interessanten  Darlegungen,  die  einen 
sehr  lebhaften  Meinungsaustausch  hervorriefen,  richte- 
ten sich  insbesondere  gegen  die  geplante  Einführung 
eines  Staatsexamens  für  Chemiker. 

J.  Pfleger- Frankfurt  berichtete  sodann  über 

elektrisch«  Oefen. 

Obwohl  die  elektrischen  Oefen  erst  seil  der 
fabrikmäfsigen  Darstellung  von  Silicium-  und  Calcium- 
carbid  gröfsere  Bedeutung  erlangt  haben,  so  kann 
man  doch  jetzt  schon  von  einer  „ Chemie  des 
Lichtbogens“  sprechen.  Mit  der  Bearbeitung 
dieses  Gebietes  hat  sich  bisher  fast  nur  Moissan 
beschäftigt.  Es  scheint  dies  daran  zu  liegen,  dafs 
den  deutschen  wissenschaftlichen  Laboratorien  keine 
solchen  Kraftquellen  zur  Verfügung  stehen,  wie  sie 
der  genannte  französische  Forscher  benutzt.  Die 
Technik  ist  der  Wissenschaft  auf  diesem  Gebiete 
vorausgeeilt,  denn  die  Darstellung  von  Calciumcarbid 
nimmt  heute  bereits  eine  achtunggebietende  Stellung 
ein.  Selbst  in  Ländern,  wo  bisher  keine  oder  nur 
eine  sehr  untergeordnete  chemische  Industrie  bestand, 
geht  man  mit  aller  Macht  an  die  Erzeugung  von 
Carbid,  besonders  unter  Benutzung  von  Wasserfällen, 
wie  z.  B.  in  Spanien.  Die  Ausnutzung  der  vor- 


handenen Wasserkräfte  für  den  genannten  Zweck  hat 
' ihren  Grund  darin,  dafs  zur  Carbidbildung  sehr  viel 
Energie  erforderlich  ist.  Ein  Carbidofen.  in  welchen 
ein  Strom  von  250  bis  300  elektrischen  Pferdekräften 
geschickt  wird,  ist  gar. kein  grofser  Apparat. 

Nach  einer  thermochemischen  Berechnung  von 
I Pictet  kann  man  theoretisch  mit  einer  Pferdekraft 
1 in  2+  Stunden  etwa  4 kg  Carbid  herstellen.  Es 
f sind  bereits  eine  grofse  Anzahl  von  Carbidöfcn  con- 
1 struirt  worden,  und  alle  Vorrichtungen  sollen  den 
Zweck  haben,  die  Ausbeute  an  Carbid  zu  steigern ; 
es  soll  Oefen  geben,  die  9 bis  12  kg  gutes  'Carbid 
f.  d.  Pferdekraft  in  24  Stunden  geben.  Diesen  Angaben 
mul's  man  indessen  skeptisch  gcgenüberslehen. 

Dafs  Spanien,  mit  seinen  zahlreichen  und  so 
billigen  Wasserkräften  sich  für  die  Carbidfabrication 
eignet,  liegt  auf  der  Hand,  um  so  mehr  als  auch  die 
indessen  menschlichen  Arbeitskräfte  billig  sind  und 
sich  Kalk  an  Ort  und  Stelle  vorfiudet,  der  blofs  geholt 
zu  werden  braucht,  ohne  Jemand  zu  fragen.  Koks  mul's 
allerdings  aus  England  beschafft  werden.  Man  will 
nun  auch  in  der  Thal  grofse  Carhidmengeu  in  Spanien 
herstellen:  die  am  Ebro  zu  errichtende  Anlage  soll  für 
eine  jährliche  Erzeugung  von  30000  t eingerichtet 
werden,  ln  Spanien  ist  aufser  für  Lichtzwecke  noch 
eine  Verwendung  ins  Auge  gefafst,  die,  wenn  sich  die 
i durch  Vorversuche  erzielten  Resultate  bestätigen  sollten, 
allerdings  riesige  Mengen  Carbid  verschlingen  würde, 
nämlich  die  Reblausvertilgung.  Wenn  sich  in  der 
Thal  herausstellen  sollte,  dafs  im  Carbid  ein  sicher 
wirkendes  Mittel  gegen  den  so  gefürchteten  Reben- 
schädling gefunden  ist,  dann  wäre  dies  nicht  allein 
für  Spanien , sondern  für  alle  weinbautreibenden 
; Länder  von  gröl'ster  national-ökonomischer  Bedeutung. 

Der  Betrieb  einer  Calciumcarbidfabrik  ist  äufserst 
| einfach.  Koks  und  Kalk  werden  gemahlen,  und  zwar 
j soll  der  Koks  etwas  feiner  gemahlen  werden  als  der 
Kalk ; und  dann  werden  beide  Substanzen  gemischt 
! in  solchem  Verhältnifs,  dafs  Calciumoxyd  und  Kohlen* 

; stoff  in  ungefähr  theoretischen  Mengen  vorhanden 
sind.  Diese  Mischung  wird  dem  Ofen  continuirlich 
zugeführt. 

Die  gegenwärtig  im  Betrieb  befindlichen  Carbid* 
Öfen  sind  nicht  zum  Abstechen  des  geschmolzenen 
Carbids  eingerichtet,  sondern  es  werden  im  Ofen 
grofse  Carbidblöcke  erzeugt,  die  nach  dem  Heraus- 
nehmen aus  dem  Ofen  und  nach  dem  Erkalten  in 
grobe  Stücke  zerschlagen  und  luftdicht  verpackt  werden. 

I Tn  Amerika  geht  man  jetzt  bereits  so  weit,  dafs  man 
Blöcke  bis  zum  Gewicht  von  200  kg  erzeugt.  Bei 
einigermafsen  guter  Ofenführung  sind  diese  Blöcke  in 
sich  und  die  einzelnen  Blöcke  unter  sich  annähernd 
constnut  zusammengesetzt. 

In  den  erstarrten  Carbidblöcken  und  zwar  in 
I dem  untersten  Theile  derselben  finden  sich  häufig 
| glänzende  Metallkugeln  eingelagert,  bestehend  aus 
Ferrosilicium  und  herrührend  aus  dem  Eisenoxyd  und 
! der  Kieselsäure  der  Koksasche.  Die  Thatsache,  dafs 
sich  dieses  Eisensilicid  bilden  und  sich  zu  gröfseren 
Königen  vereinigen  kann,  ist  höchst  bemerkeuswerth, 
wenn  man  sich  überlegt,  in  wie  feiner  Vertheilung 
und  wie  dünn  gesäet  sich  die  Conr.ponenten  im  Aus- 
gangsmaterial vorfinden.  Durch  die  Bildung  von 
gröfseren  Ferrosiliciumkugeln  wird  dargethan,  dafs 
das  Carbid  im  Ofen  so  dünn  geschmolzen  ist,  dafs 
dasselbe  wie  ein  Flufsmittel  wirkt.  Aber  trotz  dieser 
Dünnflüssigkeit  läuft  beim  Oeffnen  eines  Abstichloches 
das  Carbid  nur  zum  Theil  aus  dem  Ofen  ab,  und  der 
Rest  erstarrt  zu  einer  Ofensau,  die  recht  unangenehm 
werden  kann.  Aus  diesem  Grunde  ist  man  darauf 
angewiesen,  im  Ofen  gröfsere  Blöcke  zu  erzeugen  und 
heil  Ofen  so  zu  construiren,  dafs  diese  Blöcke  bequem 
derausgenommen  werden  können. 

In  der  Erläuterung  des  Vortrags  wies  Dircctor 
Rat  heil  au  darauf  hin,  dafs  diejenigen  Fabriken,  die 
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heute  einen  grolsen  Theil  des  Carbidbedarfs  von 
Deutschland  und  auch  des  Auslandes  herstcllen 
(Bitterfeld  und  Neuhausen),  es  sich  zur  Aufgabe 
gemacht  haben , den  Carbidhetrieh  möglichst  dem 
Hochofenbetrieb  ähnlich  einzurichten.  Sie  versuchen 
ihr  Ziel  dadurch  zu  erreichen,  dafs  sie  ihre  Oefen  so 
construiren,  dafs  das  Material  oben  eingeführt  wird 
und  die  Produete  unten  austreten,  mit  anderen  Worten, 
dafs  ein  continuirlicher  Betrieb  entsteht.  Ein  solcher 
continuirllcher  Betrieb  ist  schon  über  ein  Jahr  vor- 
handen. 

Im  Anschlufs  an  den  Pflegcrschcn  Vortrag  sprach 
Dr.  Liebmann -Frankfurt  a.  M über  die 

Herstellung  von  Phosphor  im  elektrischen 
Destillat  Io  nsofen. 

Diese  gelingt  sehr  gut,  wenn  man  ein  (ieinisch 
von  Calciuinphosphal  mit  Kohle  und  Sand  oder  Alu- 
miniumoxyd im  Lichtbogen  erhitzt. 

Die  Gewinnung  und  Destillation  des  Phosphors 
tnufs  unter  Abschlufs  der  Luft  zur  Vermeidung  jeg- 
licher Verbrennung  desselben  vorgenommen  werden, 
weswegen  während  des  ganzen  Prozesses  ein  in- 
differentes Gas,  etwa  Leuchtgas,  zugefülirt  wird.  Das 
betreffende  Gas  hat  aufserdem  den  Zweck,  den  nötliigen 
Druck  zur  Austreibung  des  freiwerdenden  Phosphors 
herzustellen.  Der  überdeslillirende  Phosphor  wird 
unter  Wasser  aufgefangen,  um  nöthigenfalls  um- 
geschmolzen  zu  werden.  Er  ist  bei  Einhaltung  der 
richtigen  Versuchsbedingungen  von  vorzüglicher  Rein- 
heit. Laut  Readman,  der  in  einer  Art  Cowles-Üfen 
arbeitete,  werden  auf  diese  Weise  86  % des  im  Ge- 
menge enthaltenen  Phosphors  erhalten. 

Das  elektrische  Verlahren  zur  Fabrication  von 
Phosphor  ist  in  Deutschland  vollständig  freigegeben, 
und  trotz  alledem  wurde  erst  in  allerletzter  Zeit  in 
Deutschland  die  Fabrication  von  Phosphor  überhaupt 
aufgenommen.  Wenn  man  bedenkt,  dafs  im  Jahre  1898 
der  Werth  der  Einfuhr  des  Phosphors  nach  Deutsch- 
land sich  nahezu  auf  eine  Million  Mark  stellte,  die 
Ausfuhr  dagegen  nur  etwa  den  vierten  Theil  dieser 
Summe  betrug,  so  ist  damit  klar  bewiesen,  dafs  be- 
deutende Summen  zu  Ungunsten  unserer  Handels- 
bilanz alljährlich  ins  Ausland  ablliefsen  und  wie  sehr 
dadurch  unser  Nationalvermögen  geschädigt  wird. 
Dabei  ist  noch  die  alljährliche  Ausfuhr  aus  Deutsch- 
land in  Rechnung  zu  ziehen,  denn  in  Deutschland 
soll  im  Jahre  1898  auch  noch  nicht  ein  Kilo  Phosphor 
überhaupt  technisch  fabricirt  worden  sein.  Die  an- 
gebliche Ausfuhr  kann  also  nur  vom  Durchgangs- 
verkehr herrühren.  Dazu  kommt  noch,  dafs  gerade 
bei  uns  der  Verbrauch  von  Phosphor  alljährlich  zu- 
nimint.  Diese  Gesichtspunkte  veranlafsten  auch  offen- 
bar die  chemische  Fabrik  Griesheim,  die  Fabrication 
des  Phosphors  vor  einigen  Monaten  aufzunchmen,  und 
zwar,  wie  man  sagt,  durch  staatliche  Begünstigung. 
Wie  weit  sich  das  Gerücht  dabei  bewahrheitet,  dals 
der  Staat  diese  deutsche  Fabrication  in  Griesheim 
begünstigt,  entzieht  sich  unserer  Kenntnifs. 

Ob  die  chemische  Fabrik  Griesheim  nach  dem 
Readman  -iParkersehen  Verfahren  oder  sonst  nach 
einem  elektrischen  oder  anderen  Verfahren  Phosphor 
fabricirt,  ist  gleichfalls  nicht  bekannt. 

Es  soll  hier  noch  erwähnt  werden,  dafs  neben 
diesem  Verfahren,  nach  dem  beispielsweise  noch  die 
sämmtlichen  kleineren  Fabriken  Rufslands  und  ver- 
mutblich auch  die  12  aufserdem  noch  bestehenden 
Phosphorfabriken,  z.  B.  die  Firmen  Albright  Sc  Wilson 
in  Oldhurry  bei  Birmingham  und  Gigny  & Sohn  in 
Lyon  arbeiten,  noch  eine  Reihe  neuerer  Verfahren 
bestehen,  wie  das  Robinsonsche  (Moditication  des 
Readman  - Parkerschon)  und  das  gleichfalls  elektrische 
und  technisch  anwendbare  Desjard insche  fran- 
zösische (Natriumphosphat,  Kieselsäure  und  Sand : 


2 Na*  PO*  +-  8 SiOj  + 5 C = 3 Na*  SiO*  + 2 P -f  5 CO) 
und  das  in  Deutschland  patentgesetzlich  geschützte 
Verfahren  von  Professor  Rossel  in  Bern,  der  meta- 
phosphorsaure Salze  mit  Zinkstaub  oder  Aluminium 
reducirt  (die  Reduction  erfolgt  bereits  über  der  ge- 
wöhnlichen Gastlamme  im  Glasröhrchcn). 

Wie  sehr  das  elektrische  Verlahren  von  Read- 
man  <fc  Parker  zur  Darstellung  von  Phosphor  von 
Bedeutung  ist,  gehl  aus  der  Thalsache  hervor,  dafs 
in  der  grofsen  neuen  Phosphorfabrik  zu  Wcdensfield 
(England),  wie  behauptet  wird,  heute  schon  mehr 
Phosphor  fabricirt  wird,  als  in  allen  anderen  Fabriken 
, der  Welt  zusammengeuommen. 

Dr.  Borchers-Duisburg  wies  in  der  folgenden 
Besprechung  darauf  hin,  dafs  zur  Reduction  von  Phos- 
phaten durch  Kohle  schon  bedeutend  niedrigere  Tem- 
peraturen als  jene  des  Lichtbogens  ausreichend  seien. 
Bei  Versuchen  zur  Reduction  von  Thomasschlacke 
! erhielt  er  statt  des  erhofften  Galciumphosphides 
i Calciumcarhid  und  Pliosphordämpfe. 

Am  zweiten  Versammlungstage  wurden  die  ge- 
schäftlichen Angelegenheiten  erledigt.  Als  Ort  für 
die  nächste  Versammlung  ist  Leipzig  in  Aussicht 
genommen  worden.  Dr.  Borchers-Duisburg  be- 
! richtete  als  erster  Vortragender  über  neuere  Versuche 
! mit  seinem  Kohle ngas-Eleme nt.*  Die  Unter- 
! suchungen  sind  indessen  noch  nicht  abgeschlossen.  Die 
I übrigen  Vorträge  waren  rein  wissenschaftlicher  Natur. 


Verein  deutscher  Eisengiefsereien. 

Der  .Verein  deutscher  Eisengiefsereien*  hält 
vom  15.  bis  17.  Septemlmr  in  Goslar  seine  nächste 
Hauptversammlung  ab.  Es  wird  beabsichtigt,  bei 
dieser  Gelegenheit  eine  Ausstellung  von  Utensilien, 
Werkzeugen  und  Apparaten  für  das  Giefsereifaeh  slatl- 
finden  zu  lassen.  Die  Ausstellung  wird  eine  be- 
schränkte sein,  soll  jedoch  alle  neueren  Erzeugnisse 
von  Formmaschinen,  Hebezeugen  für  Formkästen, 
Formplatten,  Modellen,  Formkästen,  Form  - Trocken- 
apparaten, Kernformmaschinen,  Gupolofengehläsen, 
Werkzeugen  für  die  Formerei,  Kernmacherei,  Sand- 
aufbereilungsmaschinen  u.  s.  w.  darbieten.  Die  Leitung 
liegt  in  den  bewährten  Händen  des  llüttendirector 
Otto  Oertel,  Alfeld  a.  d.  Leine,  und  ist  daher  an- 
zunehmen, dafs  das  Unternehmen  von  Erfolg  begleitet 
sein  wird. 


American  Institute  of  Mining  Engineers. 


Die  erste  diesjährige  Versammlung  fand  in  der 
! Zeit  vom  16.  bis  20.  Februar  in  Ghicago  unter  dem 
Vorsitz  von  E.  G.  Spilsburg  statt.  Dem  Geschäfts- 
bericht entnehmen  wir,  dafs  die  Milgliederzahl  am 
Ende  des  Berichtsjahres  2417  erreicht  hat.  Die  Ein- 
, nahmen  des  Vereins  haben  82411,27  1,  die  Ausgaben 
23  689,51  $ betragen,  so  dafs  ein  Uebcrschufs  von 
, 8721,76  g verblieb.  Für  das  laufende  Vereinsjahr 
; wurde  Thomas  M.  Drawn  zum  Vorsitzenden  gewählt. 

Am  ersten  Versammlungstage  wurden  die  Lebens- 
beschreibungen einiger  im  verflossenen  Jahre  verslor- 
! bener  Mitglieder  verlesen.  Sodann  machte  J.  F.  Lewis 
1 .Miltheilungen  über  den  neuen  Ghicago-Kanal.  Am 
zweiten  Tage  kam  eine  grofse  Zahl  von  Vorträgen 
zur  Verlesung,  von  denen  wir  insbesondere  denjenigen 
von  Axel  Suhl  in  aus  Sparrows  Point  über  Material  - 

* Vgl.  .Stahl  u.  Eisen*  1894,  Nr.  21,  S.  973. 
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hewegung  bei  Hochöfen  hervorheben.  Wir  be- 
schränken uns  indessen  auf  eine  auszugsweise  Wieder- 
holung des  Vortrags  (vgl.  S.  635),  da  derselbe  nur 
wenig  thatsächlich  Neues  enthält. 

Von  den  übrigen  Vorträgen  wären  nur  zu  er- 
wähnen: Die  Mariganerzlagerstälten  in  Panama  (Co- 
lumbien), von  E.  C.  Chibos-New  York.  Die  Werth- 
bestimmung verschiedener  Kohlen  mittels  des  Mahler- 


Calorimeters,  von  N.  W.  Lord  und  F.  Haas.  Die  gegen- 
| wärtigen  Theorien  des  Stahlhärtens,  von  F.  Osmond- 
i Paris.  Eine  Decimallehrc  für  Draht  und  Blech,  von 
R.  W.  Raymond.  Eine  kurze  Notiz  über  Lieferungs- 
vorschrifien  für  Schienen,  von  R.  W.  llunt.  Das 
Härten  des  Stahls,  von  H.  M.  Howe.  Die  Chromit- 
lagerstättcn  von  Port  au  Port-Bay,  Neufundland,  von 
J (I.  W.  Maynard. 
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Eisen-  und  Stahlindustrie  in  den  Yer.  Staaten. 

Die  in  Nr.  6 d.  J.  S.  241  mitgetheilten  statistischen 
Angaben  ergänzen  wir  nach  dem  inzwischen  er- 
schienenen „Annual  Statistical  Report  of  the  American 
iron  and  Steel  Association'*  wie  folgt: 

Die  Erzeugung  von  Bessemerstahlblöcken 
und  Bessemerstahigufs,  welche,  wie  bereits  berichtet, 
im  Jahre  1896  3982621  t gegen  4987  661  t im 
Jahre  1895  betrug,  vertheille  sich  auf  die  einzelnen 
Staaten  wie  folgt:  1895  ,s% 

t t 

Pennsylvanien  . . 3 026  578  2 329  499 


Illinois 880  395  792  587 

Ohio 731  473  577  631 


Uebrigc  Staaten  . 349  218  282  907 

4 987  664  3 982  624 

Es  entfielen  also  auf  Pennsylvanien  allein  über 
58  % der  gesammtcn  Bessemerstahlerzeugung  des 
Landes. 

Die  Erzeugung  von  Martinstahlblöcke ii  ' 
belief  sich  im  Jahre  1896  auf  1319479  t,  gegen 
1 155377  t im  Jahre  1895,  und  zwar  wurden  530803  t 
nach  dem  sauren  und  768  676  t nach  dem  basischen  j 
Verfahren  erzeugt ; über  eine  Million  Tonnen  entfallen  | 
von  der  Martinstahlerzeugung  allein  auf  Pennsylvanien. 
An  Tiegelstahl  wurden  im  Jahre  1896  61660  t 
gegen  68  748  t im  Jahre  1895  erzeugt.  Rechnet  man 
hierzu  noch  die  Erzeugung  von  Cementstabl,  Puddel- 
stahl  und  Palentstahl,  welche  im  verflossenen  Jahre 
2433  t betrug,  so  ergiebt  sich  für  1896  eine 
Gesaramtstahlproduction  von  5366195  t, 
worunter  5302103  t Flufseisen. 

Die  Weifsblechfabrication,  der  jüngste 
amerikanische  Industriezweig,  hat  unter  dem  Schutze 
der  Mac  Kinley-Bill  im  vorigen  Jahre  einen  gewaltigen 
Aufschwung  zu  verzeichnen ; es  übersteigt  die  Er- 
zeugung der  mit  dem  30.  Juni  1896  abgelaufenen 
12  Monate  mit  307  228621  Pfund  diejenige  des  vorher- 
gehenden Censusjahres  um  58  % . 

Die  Erzeugung  von  Walzdraht  betrug  1896 
633970  l gegen  800  903  t im  Jahre  1895,  an  Draht- 
stiften wurden  1896  4 719860  Kisten  von  je 
100  Prund  gegen  5841403  Kisten  im  Jahre  1895  er- 
zeugt: die  Erzeugung  an  geschnittenen  Nägeln 
belief  sich  im  Jahre  1896  auf  6335730  Kisten  gegen 
7971  297  Kisten  im  Jahre  1895. 

Handels-  und  Schiflahrtsbericht  für  Bilbao. 

Dem  obigen  Bericht*  entnehmen  wir  die  fol- 
genden Angaben,  ln  Kohle  und  Koks  ist  die 
Einfuhr  während  der  letzten  Jahre  ziemlich  unver- 
ändert geblieben,  obgleich  sich  mit  jedem  Jahre  die 
Erzeugung  in  Asturien  steigert  und  eigentlich  dadurch 
die  ausländischen  Erzeugnisse  durch  die  einheimischen 
verdrängt  werden  sollten.  Dies  ist  indessen  nur  in 

* .Deutsches  Handels-Archiv“,  Juliheft  1897. 


I den  kleineren  Betrieben  und  für  die  Bunker  der  Fall 
gewesen,  während  bei  den  Hauptabnehmern,  deti 
grofsen  Hüttenwerken,  die  sich  an  den  Gebrauch  von 
englischen  Kohlen  und  Koks  gewöhnt  haben,  die  ein- 
heimische Kohle  nur  in  bescheidenem  Mafse  und  der 
einheimische  Koks  fast  gar  nicht  Verwendung  findet. 
Zum  Theil  trägt  hieran  Schuld  die  minderwerthige 
Qualität  asturiunischer  Kohle,  dann  aber  auch  der 
Umstand,  dafs  die  Gruben  mit  grofsen  Förderungs- 
und Transportschwierigkeiten  zu  kämpfen  und  infolge- 
dessen es  noch  nicht  zuwege  gebracht  haben , eine 
qualitativ  sich  gleichbleibendc  Kohle  regelmäfsig  zu 
liefern,  was  für  einen  ausgedehnteren  Bezug  seitens 
der  Hüttenwerke  erstes  Erfordcrnifs  wäre,  ln  den 
beiden  letzten  Jahren  sind  übrigens  in  Asturien  eine 
Reihe  neuer  Aufbereitungs-  und  Kokcreianlagen  er- 
richtet worden. 

Die  Erzeugung  an  Kohle  und  Koks  in  Asturien 
betrug:  Kohle  Koke 

1895  . . 1008769  1 131  090  t 

1896  . . 1122  700  t 150  000  L 
Die  in  den  übrigen  Provinzen  Spaniens  geförderte 

Kohle,  welche  einschliefslich  der  Erzeugung  Asturiens 
im  Jahre  1895  1 739  075  l und  1896  1830771  t betrug, 
kommt  für  Bilbao  des  grofsen  Transportes  wegen 
nicht  in  Betracht. 

Die  Gesammteinfuhr  ausländischer  Kohle  in 
Spanien  wird  der  einheimischen  Förderung  etwa 
gluichkommen.  In  Bilbao,  wo  die  Einfuhr  fremder 
Kohle  noch  viermal  gröfser  ist,  als  die  Zufuhr  aslu- 
rischer,  wurden  eingeführt  aus: 

1895  1896 

Kohle  Koks  Kohle  Koks 

Grofsbritannien  348  721  t 70  886  t 373  818  t 82  149  t 
Deutschland..  100  t 7 839  t — l 17  152  t 
Die  Einfuhr  von  Kohle  und  Koks  aus  Deutschland 
hat  seit  zwei  Jahren  mehr  und  mehr  nachgelassen 
und  seit  Herbst  vorigen  Jahres  ganz  aufgehört. 

Der  in  allen  eisenerzeugenden  Ländern  bereits 
1895  begonnene  und  während  des  Vorjahres  sich 
weiter  entwickelte  Aufschwung  hatte  auch  bedeutenden 
Eiullufs  auf  die  Förderung  und  Ausfuhr  der  Eisen- 
erze, und  zwar  derart,  dafs  das  bis  jetzt  mit  der 
gröfsten  Ausfuhr  dastehende  Jahr  1890  durch  das 
letziverflossene  um  nahezu  */*  Million  Tonnen  über- 
flügelt wurde.  Von  Bilbao  wurden  ausgeführt  nach : 

1895  1896 

Grofsbritannien  . . 3 171  902  1 3429  008  t 


den  Niederlanden*  . 609  619  t 805  176  t 

Frankreich  ....  292  530  t 329  138  t 

Belgien 150  320  t 130521t 

Deutschland  ...  3 243  t 5 229  t 

Ver.  Staaten  ...  17128  t -45  432  1 

Italien 1810  t 


Zusammen  . . 4 244742  t 4746  314  t 
* Für  Deutschland. 
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Die  Erzausfuhr  von  den  westlich  von  Bilhao 
liegenden  Verladeplätzen  betrug  1895  287  000  t und 
18%  626300  t. 

Die  lebhafte  Nachfrage  nach  geröstetem  Spath- 
eisenstein , der  auf  Grund  der  in  den  letzten  Jahren 
gesammelten  Erfahrungen  reiner  und  gediegener  her- 
gestellt wird,  hat  zur  Anlage  weiterer  Röstöfen  Ver- 
anlassung gegeben;  ihre  Zahl  beträgt  17  mit  rund 
155000  t Jahresleistung. 

Die  Koheisenerzeugung  auf  den  drei  in  Bilhao 
bestehenden  Hochofenwerken  war  folgende: 


Sociodad 

Vizeaya 

Sociodad 

Altos 

Homos 

J.  Martinez 
de  las 
Rivas 

t 

t 

t 

1890  . . . 

86  500 

— 

55  -450 

1891  . . . 

107  515 

78  300 

38  616 

1892  . . . 

102818 

00  152 

17-430 

1893  . . . 

99  127 

92  309 

20  384 

1894  . . . 

101  411 

92  079 

24  024 

1895  . . . 

73  142 

SO  300 

25  922 

18%  . . . 

90015 

80  319 

36  403 

Die  Gesammterzeugung  dieser  Werke  betrug 
demnach  1895  179  36t  t und  1896  206  737  t. 

Die  Roh  eise  nausfuhr  ist  seit  1891,  in  welchem 
Jahre  sie  die  Höhe  von  96  109  t erreichte,  stetig  zu-  | 
rückgegangen,  sie  betrug  1895  22  329  t und  1896 
20  018  t;  dagegen  haben  sich  die  Hütten  unter  dem 
Schutze  des  Eingangszollcs  auf  Roheisen  von  20  bezw. 
2t  Pesetas  den  ausländischen  Wettbewerb  ferngehalten,  j 

Die  Ausfuhr  von  Fertigfabricatcn  durch  die  | 
Hüttenwerke  ist  immer  noch  eine  unbedeutende,  sie 
betrug  im  Jahre  1895  1768  t und  1S96  1753  t;  hiervon 
gingen  nach  Cuba  1501  bezw.  1672  t. 

Die  Erträgnisse  der  grofsen  Bilbaocr  Eisen-  und 
Stahlwerke  sind  trotz  der  günstigeren  Conjuncturen 
des  europäischen  Marktes  nur  mittelmäfsig  gewesen. 
Auch  die  Aufhebung  der  Zollfreiheit  auf  Eisenbahn- 
material  hat  bis  jetzt  eine  sichtbare  Besserung  nicht 
gebracht;  ob  durch  das  kürzlich  gebildete  Verkaufs- 
syndicat  die  Lage  eine  wesentlich  günstigere  werden 
wird,  läfst  sich  noch  nicht  ersehen,  frühere  ähnliche 
Vereinigungen  waren  immer  nur  von  kurzem  Bestand  j 
und  ohne  Vortheil. 

Die  Erträgnisse  der  kleineren  Giefsercien  und 
mechanischen  Werkstätten  waren  durchweg  etwas 
besser,  ebenso  haben  die  beiden  Weifsblcchfabriken 
ein  befriedigendes  Resultat  erzielt. 


Bestand  und  Herkunft  der  Locomotlven  in  Itufsland. 

Die  statistische  Abtheilung  des  russischen  Mini- 
steriums der  Communicationswege  hat  soeben  sehr 
eingehende  Mittheilungen  veröffentlicht  über  die  auf 
den  Eisenbahnen  des  europäischen  Rufsland  (mit 
Kinschlufs  des  Königreichs  Polen , jedoch  ohne  das 
Grofsfürstenthum  Finland)  am  1.  (13.)  Januar  1896 
in  Gebrauch  gewesenen  Locomotivcn.  Danach  zählte 
man  zum  angegebenen  Termin  auf  dem  gesammten 
Bahnnetz  des  europäischen  Rufsland  (ohne  Finland) 
8123  Locomoti  ven,  deren  Ankaufspreis  2 1061 1 (KH)  Rubel 
betragen  hatte , so  dafs  im  Durchschnitt  jede  Loco- 
moti ve  mit  Tender  ungefähr  26  Otto  Rubel  gekostet 
hat.  1556  oder  19  % entfielen  auf  die  für  die  ge- 
mischten und  die  Personenzüge  bestimmten  Locomo- 
tiven , die  Zahl  der  Frachtzuglocomotiven  betrug 
somit  6567.  Von  diesen  letzteren  sind  2542,  also 
bist  to  %,  als  »starke  vierachsige*  verzeichnet.  Von 
den  1556  Locomoliven  für  gemischte  und  Personen- 
züge sind  1131  oder  72  % mit  Bremsen  verschiedener 


Systeme  versehen,  und  zwar  7<>2  von  ihnen  mit  der 
Westinghouse  - Bremse.  Geheizt  wurden  von  den 
Locomoliven : 3241  mit  Steinkohlen,  2590  mit  Naphtha, 
2239  mit  Holz  und  53  mit  Torf.  Der  Zeit  ihrer  Her- 
stellung nach  zerfielen  die  Locomotivcn  in  folgende 
Gruppen:  263  entstammten  noch  den  fünfziger  Jahren, 
1828  den  sechziger.  3620  den  siebziger,  1167  den 
achtziger  und  1245  den  neunziger  Jahren.  Nicht 
weniger  als  45  % aller  Locomoliven  stammten  somit 
aus  den  siebziger  Jahren , hatten  ein  Durchschnitts- 
alter von  mehr  als  20  Jahren  und  befanden  sich 
also  bereits  sehr  lange  im  Dienst.  Die  aus  den 
fünfziger  und  sechziger  Jahren  stammenden  2091 
Locomotiven  (fast  26  % der  Gesammtzahl)  müssen 
entschieden  als  veraltet  und  nur  in  beschränktem 
Grade  brauchbar  bezeichnet  werden.  Von  den  8123 
Locomotiven  waren  4020,  also  fast  die  Hälfte,  in 
russischen  Maschinenfabriken  gebaut  (darunter  1661 
in  Kolomna  und  1236  auf  der  Newskischcn  Fabrik  bei 
St.  Petersburg),  die  übrigen  4103  im  Auslande,  und 
zwar  in  Deutschland  1738,  in  Frankreich  694,  in 
England  560,  in  Oesterreich  534  und  in  Belgien  214. 
Es  sei  dabei  bemerkt,  dafs  Locomotiven  für  Schmal- 
spurbahnen in  Rufsland  bisher  überhaupt  nicht  ge- 
baut worden  sind,  die  in  obigen  Zahlen  enthaltenen 
dieser  Gattung  daher  insgesammt  dem  Auslände  ent- 
stammen. Erst  jetzt  wird,  wie  der  »Warschawskij 
Dnewnik*  meldet,  auf  einer  der  Warschauer  Maschinen- 
fabriken prol»cweise  eine  Schmalspurbabn-Locomotive 
gebaut,  als  die  erste  dieser  Art  in  Rufsland. 

M.  busemann. 


Handelsbericht  von  Port  Natal  für  das  Jahr  18%. 

Die  Colonie  hatte  während  des  Berichtsjahres 
trotz  mannigfacher  widriger  Verhältnisse  einen  guten 
Aufschwung  aufzuweisen.  — Der  Verbesserung  des 
Hafens,  welcher  zusammen  mit  der  seil  Jahresfrist 
fertiggestelltcu  Eisenbahn  nach  Johannesburg  das 
Lehenselement  von  Natals  Handel  bildet,  ist  grofse 
Sorgfalt  gewidmet  und  auch  der  Verkehrseutwickiung 
innerhalb  der  Colonie  durch  Erbauung  von  Eisen- 
bahnen guter  Vorschub  geleistet  worden.  Auch  sind 
grofse  Quaiuniagcn  in  Angriff  genommen,  um  dem 
gesteigerten  Verkehr  im  Hafen  Rechnung  zu  tragen. 

Neue  Industriezweige  sind  während  des  ver- 
gangenen Jahres  nicht  eingerichtet  worden.  — Die 
Eisengiefsereien  und  Armaturwerkstätten  für 
den  Schiffbau  hatten  indessen  einen  Aufschwung  zu 
verzeichnen.  — Der  Bergbau  beschränkt  sich  auf 
die  Gewinnung  von  Kohle.  Diese  hat  während  des 
verflossenen  Jahres  grofse  Fortschritte  gemacht,  und 
ist  die  Förderung  gegen  162  677  t im  Vorjahre  auf 
219  665  t im  Jahre  1896  gestiegen.  Neue  Minen  sind 
aufserdem  noch  im  Entstehen  begriffen.  Beschäftigt 
waren  in  den  Kohlenbergwerken  65  Weifsc,  941  Kadern 
und  306  Indier.  Die  Kohle  selbst  ist  für  Schiffahrts- 
zwecke  gut  brauchbar,  steht  aber  der  Beschaffenheit 
nach  hinter  der  englischen  Kohle  zurück. 

Aus  den  Einfuhrzahlen  führen  wir  die  nach- 


itehenden  an: 

1896 

1895 

Werth 

Pfd.  Storl. 

Eiscnwaaren 

162  113 

Stangeneisen 

28  316 

9 977 

Platten 

11  177 

8 220 

Blech 

11  177 

8 220 

Wellblech 

117  395 

56  897 

Röhren  

6 714 

3 595 

Zaundraht  . 

62  271 

32  469 

Maschinen  u.  Muschinentheilc 

367  870 

52  888 

I.  August  1897. 
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Eisenwerkgesellschaft  Maxlmlllanshütte. 

Aus  dem  den  Actionären  zur  Einsicht  gestellten 
Bericht  über  das  ain  31.  März  1897  abgelaufene  Ge- 
schäftsjahr 1896/97  entnehmen  wir  Folgendes: 

„Schon  in  der  ersten  Hälfte  des  verflossenen 
Betriebsjahres  hat  die  bereits  begonnene  Aufwärts- 
bewegung stetige  Fortschritte  gemacht  und  an  Festig- 
keit zugenommen;  die  Beschäftigung  bei  fast  allen 
Werken  hatte  sich  beständig  vergröfsert,  namentlich 
bei  denjenigen,  welche  Roheisen  und  Halbproducte 
anfertigten.  Diese  lebhafte  Gcwerbthätigkcit  war  das 
Ergebnifs  einer  ruhigen  und  stetigen  Entwicklung  und'  j 
gesunder  Verhältnisse,  und  wurde  es  allenthalben  wohl- 
thätig  empfunden,  dafs  man  mit  festen  Preisen  rechnen 
konnte  und  vor  ungesunden  sprungweisen  Erhöhungen 
gesichert  war.  Am  gröfslen  war  die  Nachfrage  nach 
Trägern,  ähnlich  beim  Stabeisen,  während  in  Feinblech 
im  Spätwinter  1897  sich  eine  Stockung  bemerkbar 
machte;  beim  Eisenbahnmaterial  kamen  die  besseren 
Preise  fast  gar  nicht  zur  Geltung,  da  diemeisten  deut- 
schen Bahnverwaltungen  sich  zu  den  früheren  billigen 
Preisen  bis  Ende  1897  und  1898  gedeckt  hatten.  — 
Auf  die  Verhältnisse  der  Maxhütte  kam  der  Ein- 
flufs  dieser  Conjunctur  zunächst  in  einer  sehr  regen 
Beschäftigung  aller  Werke  zum  Ausdruck,  auch  die 
Preise  sämmtlicher  Fabricale  erfuhren  nicht  unwesent- 
liche Aufbesserungen  mit  Ausnahme  von  Eisenbahn- 
material,  welches  zu  niederen  Preisen  zu  liefern  war; 
«lies  letztere  bewirkte  auch,  dafs  der  erzielte  Durch- 
schnittspreis sämmtlicher  Walzwerksfabricate  ein 

Soll  Bilanz  vom 


mäfsiger  genannt  werden  mufs,  gegenüber  den  so 
wesentlich  gestiegenen  Marktpreisen  der  Roh-  und 
Halbfabricate.  — Mit  dem  vollständigen  Umbau  der 
Hochofenanlage  in  Unterwellenborn,  sowie  dem  Neu- 
bau des  Stahl-  und  Walzwerks  bei  Zwickau  ist  be- 
gonnen worden,  und  werden  diese  Neuanlagen  mit 
der  im  Sommer  1898  zur  Eröffnung  kommenden  Bahn 
Probstzella-Wallendorf,  welche  die  neuen  Erzgruben 
bei  Schmiedefeld  in  Thüringen  berührt,  in  Betrieb 
kommen.  — 

Nach  Abzug  sämmtlicher  Generalunkoslen  beträgt 
der  erzielte  Reingewinn  2 695  309,32,^;  zur  Deckung 
der  im  vergangenen  Betriebsjahr  ausgeführten  Neu- 
Bauten  und  -Erwerbungen  im  Gesammtbetrage  von 
1 112878,72  J(  wurden  aus  dem  Reservefonds  für 
Erneuerungen  500000  Ji  verwendet  und  612878,72 
aus  dem  Gewinn  abgeschrieben;  gemäfs  den  Vor- 
schlägen der  Direction  und  des  Aufsichtsraths  sollen 
hiervon  zunächst  die  Invalidenzuschufs-  und  Wittwen- 
peilsionskasse,  zu  welcher  die  Gesellschaft  an  und  für 
sich  schon  den  dreifachen  Beitrag  der  Arbeiter  frei- 
will ig‘leistet,  eine  besondere  Zuwendung  von  1 00000  vH, 
und  die  Beamten-Pensionskasse  von  30000  vH.  erhalten ; 

; nach  Ergänzung  des  Unfallcontos  und  des  Dispositions- 
' fonds,  sowie  des  Reservefonds  für  Erneuerungen,  ferner 
nach  Schaffung  eines  Specialreservefonds  für  die  Neu- 
bauten in  Sachsen,  soll  dann  den  Actionären  eine 
Dividende  von  600  Jl  per  Actie  = 35  % zugetheilt 
1 werden;  der  verbleibende  Rest  von  4-1650,45  Jl  wird 
auf  neue  Rechnung  vorgelragen.* 

31.  März  1897.  Haben 


Ji 

■JC 

OberpRilzer  Gruben  mit  Tiefbauten 

Gesellschaftskapital 

3 013  721,82 

und  Maschinen 

1 

Reservefonds  

1 506  860,91 

Oberfränkische  Gruben 

1,— 

Reserve  für  Erneuerungen  

590  380,28 

Auerbacher  Gruben  

1,— 

„ . Ersatzschienen  .... 

248  935,19 

„ Drahtseilbahn 

1,- 

del  Credere 

120  000, — 

Rosenl>erg,  Hochofenanlage 

1 

Dispositionsfonds 

18  208,40 

„ Thomashütte 

L- 

Unfallconto 

7 920,29 

„ Schlackenmühle 

1- 

j Creditoren 

28  209,49 

„ Walzwerk 

1,- 

Invaliden-  u.  Wittwen-Pensionskasse 

219  998,48 

Maxhütte,  Gebäude  und  Gründe  . . . 

1 

Beamten-Pensionskasse 

169  309,47 

„ Maschinen  und  Material  . . 

1,— 

Dividendenconto 

„ Zweigbahn  Haidhof  .... 

1- 

unerhobene  Dividende 

Fronberg,  Giefserei 

1,— 

von  1894/95  ....  385, — Jt 

Unterwellenhorn,  Bessemerhütte  . . . 

1 - 

„ 1895/96  ....  1290,—  „ 

1 675,— 

„ Walzwerk 

1- 

Gewinn-  und  Verlustconto 

„ Erzbahn  

1- 

Reingewinn  ...  2 695  309,32  , H 

„ Gementfabrik  und 

ab:  Abschreibungen 

Ziegelei  

auf  Neubauten  . 612  878,72  „ 

2 082  430,60 

„ Hochofenanlage  . . . 

1 

Thüringer  Gruben,  Kamsdorf  mit  Tief- 

/ 

bauten  und  Maschinen,  Küuitz,  Eisen- 

/ 

berg.  Lobenstein,  Ilmenau,  Schmiede- 

/ 

fehl  u.  s.  w 

I 

/ 

Zwickau,  Stahl-  und  Walzwerk  . . . 

1 - 

/ 

Vorräthe  auf  den  Gruben  und  Hütten 

1 545332,01 

/ 

Debitoren 

l 500  764,97 

/ 

Guthaben  bei  den  Banken 

1 286  406,42 

/ 

Cautionen 

200  (MH), — 

/ 

Obligationeuconto 

/ 

a)  «1er  Gesellschaft  

3 032  928,— 

/ 

b)  „ Invaliden-  um!  Wittwen- 

/ 

* Pensionskasse 

209  537,75 

/ 

c)  . Beamten-Pensionskasse  . 

166  442,82 

1 

Cassabestand  

66  218,96 

/ 

8 007  649,93  j 

8 007  649,93 

661  Stahl  und  Eisen. 


Vereins-  Nachrichten. 


1.  August  1897. 


Rheinisch  -westfalisches  Köhlens  yndlcat. 

Uebcr  die  am  17.  Juli  in  Essen  abgehaltene  Zechen-  1 
besitzerversainmlung  berichtet  die  „K.  Z.“  vom  19.  Juli: 
.Es  wurde  namens  des  Vorstandes  zunächst  über  den 
Lauf  der  Geschäfte  und  die  Marktlage  berichtet.  Im 
Monat  Mai  d.  J.  hat  die  rcchnungsmäfsigc  Betheiligung 
3 713898 1 gegen  8 585877  t im  April  d.  J.  und  3 358619  t 
im  Mai  1896  betragen;  die  Förderung  betrug  3460431  t 
gegen  3 251930  t im  April  1897  und  2974512  t im 
Mai  1896;  die  Einschränkung  endlich  betrug  253  467  t 
oder  6,82%  gegen  333  949  t oder  9,31%  im  April  d.  J. 
und  384  107  t oder  11,44%  int  Mai  1896.  Für  Rech- 
nung des  Syndicats  wurden  im  Mai  1897  ■=  98,05  % 
gegen  95,28%  im  April  1897  und  92,88  % im  Mai  1896 
versandt.  Die  freiwilligen  Abmeldungen  beliefen  sich 
im  Mai  auf  98  005  t,  die  von  der  obigen  Beiheiligung 
bereits  abgesetzt  worden  sind.  Arl>eitstäglich  ver- 
sandt wurden  im  Mai  1897  an  Kohlen  10  401  Doppel- 
wagen gegen  10  087  im  April  1897  und  9284  im  Mai 
1S96,  an  Koks  2011  Doppelwagen  gegen  1896  D.  im 
April  1897  und  1894  D.  im  Mai  1896  und  an  Briketts 
301  Doppelwagen  gegen  291  D.  im  April  1897  und 
260  D.  im  Mai  1896  oder  im  ganzen  12  713  Doppel- 
wagen gegen  12  274  D.  im  April  1897  und  11438  D. 
im  Mai  1896.  Die  Betheiligung  stieg  im  Mai  1897 
gegen  den  gleichen  Mount  1896  um  6,16%  und  der 
Absatz  tun  11,33%.  Im  Juni  1897  stellte  sich  die 
Betheiligung  auf  3 494201  t gegen  3 481407  t im 
Juni  1896,  die  Förderung  auf  3 21 1 417 1 gegen  3080661  1 
im  Juni  1896  und  die  Einschränkung  somit  auf  282  784 1 
oder  8,09%  gegen  400  7 46  t oder  11,51%  im  Juni  1896. 
Für  Syndicatsrechnuug  wurden  im  Juni  1897  = 96,08% 
gegen  93,47  % im  Juni  1896  versandt.  Freiwillig  ab- 
geincldet  wurden  im  Juni  93  169  t.  Die  Steigerung 
in  der  Betheiligung  betrug  im  Juni  1897  gegen  denselben 
Monat  1896  — 4,64  % , die  Steigerung  im  Absätze 
dagegen  8,55%.  Arbeilstäglich  versandt  wurden  im 
Juni  1897  an  Kohlen  10  061  Doppelwagen , an  Koks 
2125  Doppelwagen  und  an  Briketts  295  Doppelwagen 
oiler  zusammen  12  481  Doppelwagen  gegen  9447,  1904, 
271  Doppelwagcn  bezw.  im  ganzen  11  624  Doppel  wagen 
im  Juni  1896.  Für  das  erste  Halbjahr  1897  hatte  sich 
eine  Betheiligung  von  21  537  970  t gegen  20  60-4  130  t 
im  Vorjahr  ergeben.  Die  Förderung  belief  sich  in 
gedachter  Zeit  auf  20144650  t gegen  18533  545  t 1896 
und  die  Einschränkung  auf  1393310  t oder  6,59% 
gegen  2 070590  t oder  10,05%  1896.  Arbeilstäglich 
versandt  wurden  im  ersten  Halbjahr  1897  an  Kohlen 
10  219  Doppelwagen,  an  Koks  2004,  an  Briketts  300 


Doppelwagen  oder  zusammen  12  523  Doppelwagen 
gegen  9411,  1761,  272  oder  zusammen  11  444  Doppel- 
wagen 1896.  Die  thatsächliche  Einschränkung  für 
Mai  und  Juni  sei  nur  deshalb  wieder  eine  so  hohe, 
weil  auch  in  diesen  Monaten  wieder  manche  Zechen 
wegen  Arbeitermangel,  Betriebsstörungen  u.  s.  w die 
ihnen  im  Rahmen  ihrer  Betheiligungen  überschriebenon 
Aufträge  nicht  sämmtlich  hätten  ausführen  können. 
Diese  Ausfälle  sollen  bei  der  Geldabrechnung  am 
Schlüsse  des  Jahres  insoweit  gebührende  Berück- 
sichtigung linden,  als  sie  bis  dahin  nicht  nacbgeliefert 
worden  sind. 

Die  Lage  des  Kohlenmarktes  wurde  als  nach  wie 
vor  sehr  erfreulich  geschildert.  In  allen  Sorten  ist 
befriedigender  Absatz  zu  verzeichnen  und  die  Zechen 
sind  durchweg  äufserst  flott  beschäftigt.  Die  Berichte 
des  Wagenamles  zeigten  Ziffern,  wie  sie  früher  in 
den  besten  Wintermonaten  nicht  dagewesen  wären. 
Dagegen  ist  in  jüngster  Zeit  schon  wiederholt  von 
verschiedenen  Seiten  über  Wagenmangel  geklagt 
worden.  Im  übrigen  seien  im  grofsen  und  ganzen  die 
Erwartungen  hinsichtlich  der  Entwicklung  des  Geschäfts 
noch  übertroffen  worden.  Alle  Anzeichen  sprechen 
dafür,  dafs  ein  Rückschlag  nicht  zu  besorgen  sei.  Die 
Eisenindustrie  sei  gut  beschäftigt,  und  ebenso  seien 
fast  sämmtliche  andere  Industriezweige  mit  lohnenden 
Aufträgen  reichlich  und  für  längere  Zeit  versehen. 
Die  Annahme  habe  daher  allen  Grund,  dafs  auch  das 
zweite  Halbjahr  fortwährend  günstige  Ergebnisse 
liefern  werde,  wobei  allerdings  vorausgesetzt  werden 
müsse,  dafs  die  Bahnverwaltung  rechtzeitig  Vor- 
kehrungen treffe,  um  einer  Störung  des  zu  erwartenden 
Herbstgeschäftes  durch  Wagenmangel,  der  sich  ja 
jetzt  schon  bemerklieh  mache,  wirksam  entgegen- 
zutreten. 


Westfälisches  Xokssyndicnt  in  Bochum. 

Im  ersten  Halbjahr  1897  wurden  2 897  690  t Koks 
gegen  2 666468  tim  gleichen  Zeitraum  1896,  sowie 
gegen  nur  2 341  184  t im  gleichen  Zeitraum  1895  von 
den  zum  Westfälischen  Kokssyndicat  gehörigen  Zechen 
und  Privalkokereien  hergestellt  und  zur  Versendung 
gebracht.  Das  diesjälirige  Mehr  berechnet  sich  sonach 
auf  231  222  l oder  8,67  vom  Hundert  gegen  1896  und 
auf  556  506  t oder  23,77  vom  Hundert  gegen  1895. 
Der  Minderabsatz  von  25  322  t oder  5,05%  im  Juni 
1897  gegen  den  Mai  dieses  Jahres  erklärt  sich  durch 
das  Weniger  an  Arbeitstagen  (29  gegen  31). 


V ereins  - Nachrichten. 


Verein  deutscher  EisenhUttenleute. 


Acndernngen  im  Mitglleder-Verzelchnifs. 

Debus,  A.,  Hochofen  werk,  Julienliütte  b.  Bohrek,  O.-S.  i 

Gleim,  Fritz,  Hochofenchef  der  New  Jersey  Zinc  Co., 
Jersey  City,  New  Jersey,  U.  S. 

Hammacher , Willi. , Dampfziegelei  Berg  & Dal, 

G.  m.  b.  II.,  Wyler  b.  Cranenburg,  Rheinpr. 

Hebelka,  Ant.,  Ingenieur  und  Theilhahcr  der  Firma 
Hebelka  und  Gehr.  Gras,  Diedenliofen. 

Hein,  Dr.  phil.  John,  Laboratorium  des  Wolgaslahl- 
werks,  Saratow,  Rufsland. 

Heye,  F.  W.,  Cassel,  Milcblingstrafse  1. 

Irle,  //.,  Hochofen-Ingenieur,  Hütte  .Phönix*,  Ruhrort.  t 

Iteuter,  C.,  Ingenier  der  Sächsischen  Maschinenfabrik  | 
vorm.  R.  Hartmann,  Chemnitz  i.S.,  Limbaeherstr.  34  >•  ] 


Schniewind , Dr.  F.,  Chemiker,  Betriebsleiter  der 
Kokereien  der  Firma  .The  United  Coke  »fc  Gas  Co., 
31 1 Lewis  Block,  Pittsburgh,  Pa.,  U.  S. 

Neue  Mitglieder: 
llrand,  Director,  Gleiwitz,  O.-Schl. 

Luetecher,  G.  L.,  Supt.  Schoenherger  Steel  Co.,  Pilts- 
hurg,  Pa.,  U.  S. 

Scheibler,  h\,  Ingenieur,  Theilhahcr  der  Firma  Völker 
& Scheibler,  Barmen. 

Verstorben: 

Thielen,  Alexander,  Laar. 

Weidenhaupt,  H.,  Horst  bei  Steele. 

Eisenhütte  Oberschlesien. 

Die  nächste  Hauptversammlung  findet  in  der 
zweiten  Hälfte  des  October  statt. 
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Abbild.  2.  Roheisen  - Transport  - Vorrichtung. 


Abbild.  3.  Roheisen  - Transport  - Vorrichtung. 
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Abbild.  4.  Ansicht  der  Uehlingschen  Giefsvorrichlung. 
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Neue  Giefs-  und  Fortbewegung«-  Einrichtungen 

im  Hochofenbetrieb. 


U e h I i n g sehe  Vorrichtung  zum 
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PJ  Giefsen,  Fortbewegen  und  Verladen  von 
Ir*  Roheisenmasseln,*  welche  seit  nahezu 
einem  Jahre  auf  den  der  „Carnegie  Go.“ 
gehörigen  Lucy-Oefen  in  Pittsburg  in  Anwendung 
steht  und  nunmehr  auch  auf  der  Hochofenanlage 
in  Duquesne,  welche  ebenfalls  im  Besitz  der 
Carnegie  Company  ist,  in  Ausführung  kommen 
soll,  besteht  der  Hauptsache  nach  aus  zwei  Ketten 
ohne  Ende,  zwischen  denen  eiserne  Gufsformen 
angebracht  sind.  Dabei  ist  die  Einrichtung  so 
getroffen,  dafe  die  Masseln  auf  ihrem  Weg  zum 
Eisenbahnwagen  gekühlt  und  die  leeren  Gufsformen 
maschinell  für  die  neuerliche  Aufnahme  von  flüs- 
sigem Roheisen  vorbereitet  werden. 

Senkrecht  zu  der  Bcwegungsrichtung  dieser 
Ketten  befindet  sich  ein  Förderband,  welches  die 
aus  den  Gufsformen  fallenden  Masseln  aufnimmt, 
abkühlt,  hebt  und  in  die  Eisenbahnwagen  ver- 
ladet. — Die  Arbeitsweise  dieser  Einrichtung  ist 
folgende:  Das  Roheisen  wird  aus  dem  Hochofen  A 
(Abbild.  1)  in  eine  Giefspfanne  li  abgeslochen,  in 
welcher  es  dann  zu  den  Giefsvorrichtungen  DD, 
welche  paarweise  angeordnet  sind,  geschaht  wird. 
Durch  eine  T-förmige  Rinne  C vertheilt  sich  das 
flüssige  Eisen  auf  die  beiden  Masselformenreihen, 
welche  in  langsamer  Bewegung  in  der  Pfeilrichtung 
begriffen  sind.  Die  Geschwindigkeit,  mit  welcher 
sich  die  Gufsformen  bewegen,  betrügt  etwa  4 '/i  m 


* Die  Photographien  zu  den  Abbild.  2 bis  4 und 
die  Zeichnung  zu  Abbild.  5 verdankt  die  Hcdaction 
der  Liebenswürdigkeit  des  Erfinders,  die  übrigen 
Zeichnungen  und  die  Beschreibung  entnahm  sie  der 
trefflichen  amerikanischen  Collegin  „Iron  Age*.  Red. 

XVI.» 


in  der  Minute,  und  da  die  Länge  der  Giefsvorrich- 
tung  von  einer  Trommel  zur  andern  rund  27  m 
beträgt,  so  ist  die  Zeit,  welche  zur  Vollendung 
dieses  Weges  erforderlich  ist,  0 Minuten.  Diese 
Zeit  reicht  aus,  um  die  Masseln  soweit  abzukühlen, 
dnf?  sie  von  der  Giefsvorric.htung  auf  das  Transport- 
band M ausgeschültet  werden  können.  Auf  diesem 
werden  sie  behufs  weiterer  Abkühlung  durch  einen 
Wasserbehälter  M'  bewegt,  um  dann  unmittelbar 
in  die  bereitslehenden  Eisenbahnwagen  abgestürzt 
zu  werden.  Um  das  Abkühlen  der  Masseln  auch 
schon  in  den  Formen  selbst  zu  fördern,  werden 
erstere  mittels  einer  Vorrichtung  //'  mit  Wasser 
bespritzt,  während  die  Formen  gegen  den  Einflufs 
der  Wasserstrahlen  geschützt  sind.  Um  ein  Fest- 
haften des  Eisens  in  den  Formen  zu  vermeiden, 
werden  die  leeren  Gufsformen  auf  ihrem  Rückwege 
zur  Giefspfanne  mit  Kalkmilch  überzogen.  Hierzu 
dient  die  Vorrichtung  N.  — 

Nachdem  wir  im  Vorstehenden  die  Anordnung 
und  Wirkungsweise  des  Uehlingschen  Apparats 
in  grofsen  Umrissen  geschildert • haben,  wollen 
wir  auf  die  Einzelheiten  desselben  etwas  näher 
eingehen. 

Die  gufsefsernen  Giefsformen  sind  un- 
gefähr 500  mm  lang,  300  mm  breit  und  180  mm 
tief ; die  Wandstärke  beträgt  rund  20  mm.  Sie 
nehmen  etwa  5 t kg  Eisen  auf  und  hallen  bei 
ununterbrochener  Arbeit  25  bis  30,*  nach  anderen 
Angaben**  45  Tage;  sie  können  in  5 Minuten 

* „lron  Age“  vom  24.  April  1897,  8.  12. 

**  Sali  1 in:  The  handling  of  material  at  tlie 

blasl  - fumaces,  (Transactions  of  the  American  In- 
stitute of  Mining  Engineers,  1N97.) 
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ausgewachsen  werden.  Die  Gufsformeu  worden 
unmittelbar  vom  Hocliofen  gegossen  und  nacli  dem 
Sehadhaftwerden  entweder  gleich  in  der  Giefs- 
pfanne  oder  im  Hochofen  umgeschmolzen. 

Mit  einer  solchen  Zwillingsgiefsmaschinc  ist 
man  imstande,  eine  Tonne  Metall  in  einer  Minute 
zu  bewältigen ; nacli  einer  andern  Angabe  können 
mit  zwei  Kettenpaaren  in  einer  Stunde  00  t ge- 
gossen werden. 

• Die  gröfste  Tagesleistung  hat  721)  t (nach 
anderen  Mitteilungen  750  t)  in  24  Stunden  he-  | 


Masseln  undiittelhar  und  ohne  irgendwelche  Hand- 
arbeit in  den  Eisenbahnwagen  zu  befördern. 

Um  die  Länge  des  Transportbandes  zu  ver- 
ringern, hat  man,  wie  schon  erwähnt,  Wasser- 
kühlung angewendet.  Bei  den  ersten  Anlagen 
dieser  Art  hat  man  dies  dadurch  erreicht,  dafs 
Wasser  aus  den  Köhren  LL  gegen  die  Masseln  ge- 
spritzt wurde,  später  wurde  diese  Einrichtung  durch 
den  Wasservert heiler.  //'  ersetzt,  welcher 
in  Abbild.  6 in  gröfserem  Mafsstab  gezeichnet  ist. 
Derselbe  besteht  aus  einem  Kettenradc  //,  das 


Abbild.  1. 


tragen,  was  der  Tageserzeugung  der  beiden  Lucy- 
Oefen  entspricht.  Bei  kleineren  Anlagen  kann 
dieselbe  Maschine  auch  zum  Transport  der  Schlacke 
mitverwendet  werden. 

Das  Transportband  M besteht  aus  1 3 mm 
dicken  Blechen,  welche  zu  einem  endlosen  Band 
zusammengenietet  sind,  das  eine  glatte  Fläche 
bildet,  auf  welche  die  rothwarmen,  jedoch  schon 
erstarrten  Masseln  fallen.  Bei  dem  Durchgang 
durch  den  mit  Zu-  und  Abduls  versehenen  Wasser- 
behälter Mx  werden  die  Flossen  vollständig  ab- 
gekühlt. Von  dem  Kühlgefäfs  aus  steigt  das 
Band  wiederum  in  die  Höhe,  um  alsdann  die  j 


von  einer  Kette  angetrieben  wird,  an  welchem, 
wie  aus  der  Abbildung  ersichtlich  ist,  Winkel- 
eisen angebracht  sind,  die  sich  freitragend  über 
die  ganze  Breite  der  Maschine  erstrecken.  Von 
der  andern  Seite  erstreckt  sich  über  die  ganze 
Breite  ein  Kohr,  das  ebenfalls  in  Abbild.  0 im 
Querschnitt  gezeichnet  ist.  Das  aus  diesem  fliefsende 
Wasser  wird  durch  die  Winkeleisen  auf  die  Milte 
der  Gufsform  />,  welche  sich  gerade  darunter  be- 
findet, geleitet. 

Die  Vorrichtung,  welche  dazu  dient,  die  leeren 
Gufsforrnen  mit  Kalkmilch  zu  überziehen,  ist  in 
Abbild.  7 in  gröfserem  Mafsstabe  gezeichnet.  Sie 
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besteht  aus  einer  Reihe  von  Düsen,  welche  aus 
dem  unten  befindlichen  Gefäfs  Kalkmilch  gegen 
die  innere  Oberfläche  der  leeren  Formen  spritzen. 
Eine  in  dem  Behälter  angebrachte  und.  um  eine 
horizontale  Achse  drehbare  Mischvorrichtung  er- 
hält die  Flüssigkeit  beständig  in  der  richtigen  Be- 
schaffenheit. 

Abbild.  8 zeigt  eine  dieser  Düsen  in  gröfserem 
MaTsslabe. 

Bei  den  Lucy -Oefen,  woselbst  die  Masseln 
von  dem  Transportband  zunächst  in  einen  Verlade- 
trichter M 8 gelangen,  werden  die  Eisenbahn  wagen  auf 
eine  Waage  gefahren  (Abbild.  5).  Das  Beladen  kann 
nach  Bedarf  leicht  unterbrochen  werden ; zu  diesem 
Zweck  braucht  nur  der  untere  Theil  des  erwähnten 
Verladetrichters  gehoben  zu  werden.  Sowohl  diese 
Einrichtung  als  auch  der  zum  Antrieb  der  Förder- 
vorrichtung dienende  Motor  stehen  unter  Aufsicht  des 
Wiegemeisters.  Auf  der  genannten  Anlage  ist  eine 
Reservemaschine  vorgesehen,  so  dafs  das  maschinelle 
Giefsen  und  Verladen  unter  allen  Umständen  und 
ununterbrochen  durchgeführt  werden  kann.  Der 
Kraftverbrauch  ist  gering ; eine  Dampfmaschine 
von  15  IIP  verrichtet  die  ganze  Arbeit. 

Was  die  Kosten  des  maschinellen  Giefsens, 
gegenüber  dem  alten  Giefsverfahren,  anbelangt,  so 
stellen  sich  erstere  auf  7,12  Cent  f.  d.  Tonne 
gegen  1 1,2  Cent  bei  letzterem,  es  ergiebl  sich  somit 
eine  Ersparnis  von  1,08  Cent  f.  d.  Tonne  Roheisen. 
Ein  weiterer  Vortheil  des  maschinellen  Giefsens 
ist  der,  dafs  dabei  nur  sehr  wenig  Abfall  entsteht. 
Bei  75  t Roheisen  soll  der  Abfall  nicht  einmal 
400  PFund  (=  181,6  kg)  betragen,  während  er 
sonst  etwa  eine  Tonne  ausmacht.  Die  Kosten  der 
maschinellen  Einrichtung  werden  zu  6000  Dollars 
angegeben.  — 
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Ob  die  Ueberlragung  dieser  Einrichtung  auf 
deutsche  Verhältnisse  lohnend  ist,  wird  in  jedem 
einzelnen  Fall  festzustellen  sein.  Für  den  grofsen 
Tlieil  des  Roheisens,  der  in  flüssigem  Zustande 
weilerverarbeitet  wird,  kommt  die  Einrichtung 
überhaupt  nicht  in  Betracht , während  für  den 


übrigbleibenden  Tlieil  in  Erwägung  zu  ziehen  wäre, 
dafs  bei  uns  verhällnifsmäfsig  nur  wenige  Hoch- 
öfen in  der  glücklichen  Lage  sind,  fortwährend 
ein  Roheisen  gleicher  Beschaffenheit  und  Roheisen- 
masseln gleicher  Gröfse  zu  erzeugen  und  direct 
in  den  Eisenbahnwagen  zu  verladen.  Sollte  auf 
einem  deutschen  Hochofen , der  auf  Giefserciroh- 
cisen  geht,  es  für  vortheilhafl  gefunden  werden,  die 
Einrichtung  zu  adoptiren,  so  möchten  wir  für  diesen 


Fall  nicht  verfehlen,  gleichzeitig  einen  der  Redaction 
neulich  von  einer  grofsen  Eisengiefserei  geäufserten 
Wunsch  zum  Ausdruck  zu  bringen.  Letztere 
wünschte , dafs  das  Eisen  in  der  Form , wie  es 


den  Cupolöfen  zugeführt  werden  mufs , zur  An- 
lieferung käme,  d.  h.  also,  dafs  das  in  vielen  Fällen 
lästige  Zerschlagen  der  Masseln  den  Eisengiefsereien 
erspart  bliebe. 


Der  Euiflufs  des  Ablöschens  auf  reines  Eisen. 


Auf  Seite  438  dieses  Jahrgangs  von  „ Stahl 
und  Eisen*  waren  einige  Versuche  Howes  mil- 
gelheilt , welche  den  Einflufs  des  Ablöschens  auf 
die  Festigkeilseigenschaften  reinen  Eisens  darzulhun 
bestimmt  waren.  In  einer  von  Professor  J.  0. 
Arnold  in  Sheffield  im  „Engineering*  vom 
{).  Juli  d.  J.  veröffentlichten  Abhandlung  bezweifelt 
dieser  die  völlige  Richtigkeit  der  Angaben  Howes 
und  thoilt  die  Ergebnisse  einer  Reihe  von  Ver- 
suchen mit,  die  von  ihm  selbst  zu  dem  gleichen 
Zwecke  angestellt  worden  sind.  * 

Er  stellte  sich  die  für  die  Versuche  erforder-  ' 
liehen  Proben  her,  indem  er  schwedisches  Slab- 

* Howe  selbst  thcilt  in  einer  Zuschrift  an  das 
»Engineering  and  Mining  Journal*  vom  3.  Juli  mit, 
dals  die  von  ihm  veröffentlichten  Angaben . welche 
übrigens  in  dem  Berichte  in  .Stahl  und  Eisen*  nur 
theilweise  berücksichtigt  wurden,  infolge  eines  bei 
der  Versuchsanstalt  vorgekommenen  Versehens  nicht 
süiumLlich  zuverlässig  waren. 


eisen  im  Tiegel  schmolz  und  zu  einem  Blocke 
von  25  kg  Gewicht  ausgofs,  welcher  geschmiedet 
und  hierauf  zu  einem  Stabe  von  10  mm  Durch- 
messer gewalzt  wurde.  Der  Gehalt  dieses  Stabes 
an  Fremdkörpern  betrug: 

C Si  Mn  As  1»  S Cu  AI 

0,07  0,02  0,02  0,01  0,02  0,02  0,01  0,02 

Die  aus  dem  Stabe  herausgearbeiteten  Probe- 
stäbe bcsafsen  64,5  qmm  (0,1  Quadratzoll)  Quer- 
schnitt und  waren  auf  eine  Länge  von  50,8  mm 
(2  Zoll)  mit  0,025  mm  Genauigkeit  gedreht.  In 
einer  Vertiefung  des  einen  Endes  war  die  Ver- 
bindungsstelle der  Drähte  eines  Pyrometers  von 
Le  Chatelier  mit  ihrer  Thonhiille  angeschlossen; 
an  dem  anderen  Ende  war  eine  Oeflnung  an- 
gebracht, in  welche  man  einen  eisernen  Haken 
einsteckle,  wenn  das  Probestück  aus  dem  Ofen 
genommen  werden  sollte.  Zur  Erhitzung  diente 
ein  eisernes  Rohr,  welches  von  aufsen  durch  eine 
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Reihe  feiner,  durch  Gebläsewind  erzeugter,  Gas- 
flammen erhitzt  wurde,  und  durch  welches  man 
sowohl  während  der  Erhitzung  als  während  der 
Abkühlung  trockenes,  reines  StickstolTgas  strömen 
liefs,  um  Oxydation,  insbesondere  die  Bildung 
von  Glühspan,  zu  vermeiden,  ln  der  Thal  be- 
safsen  die  Frohen  nach  dem  Ablöschen  noch 
ihre  blanke  Oberfläche ; in  den  äufsersten  Fällen 
zeigten  sie  eine  schwache  blaue  Anlauffarbe,  unter 
welcher  sofort  das  weifse  Metall  erkennbar  wurde, 
wenn  man  die  Oberfläche  mit  einer  Nadel  ritzte. 
Man  erwärmte  die  Probestäbe  auf  eine  Anfangs- 
tcmperatur  von  990°  G.,  liefs  sie  dann  im  Ofen 
auf  die  gewünschte  Temperatur  abkühlen,  worauf 
sie  sofort  in  gesättigter,  durch  Eis  gekühlter 
Kochsalzlösung  abgelöscht  wurden.  Die  durch- 
schnittliche Temperatur  dieser  Flüssigkeit  betrug 
5°  G.  * Bei  der  Festigkeitsprüfung  erhielt  man 
folgende  Ergebnisse:** 


Nummer 

der 

Probe 

Temperatur 

beim 

Ahlftsclieu 

«C. 

Brucli- 
bcla«tung 
in  kg  auf 
1 qmm 

Verlänge- 
rung auf 
508  mm  ur- 
sprünglich«) 
Lauge 

Quer- 

schniltsvor- 

ringorung 

o/e 

Nicht  crwArmt 

15 

33.42 

44,0 

80,0 

3 

400 

33,71 

43,0 

76,8 

6 

525 

35,06 

41,0 

78,8 

8 

600 

35,85» 

34.0 

70,2 

2 

650 

39,8!» 

31,5 

76,8 

5 

705 

40.94 

27,5 

73,8 

11 

780 

46,50 

29,5 

70,8 

4 

820 

45.97 

27,5 

75,4 

9 

887 

50,92 

21.5 

75,5» 

1 

928 

48.92 

30,0 

7 6,2 

Verzeichnet  man  die  Bruchbelastungen  als  Or- 
dinalen und  die  Ablöschtemperaturen  als  Abscissen, 
so  ergiebt  sich  nebenstehendes  Schaubild. 

Die  in  Punkten  gezeichneten  Linien  sind  nach 
Mafsgabe  der  wirklich  gefundenen  VVerthe  ein- 
getragen, während  die  volle  Linie  den  muthmafs- 
lichen  Verlauf  in  dem  Falle  darstellt,  dafs  bei 
der  Festigkeitsprüfung  alle  durch  Zufälligkeiten 
bedingten  Abweichungen  völlig  ausgeschlossen 
werden  könnten. 

Ein  Blick  auf  das  Schaubild  zeigt , dafs  Ab- 
löschen aus  Temperaturen  unter  Rothgluth  geringen 
oder  gar  keinen  Einflufs  auf  die  mechanischen 
Eigenschaften  des  Metalls  fibt,  während  bei  Tem- 
peraturen von  ungefähr  500°  C.  an  die  Linie 
rasch  und  ziemlich  gleichmäfsig  mit  der  Tem- 
peratur steigt.  Beachtenswerth  ist  der  Umstand, 
dafs  die  Querschnittsverringerung  der  Proben  beim 
Zerreifsen  nur  unbedeutend  durch  das  Ablöschen 
geändert  wird;  sie  beträgt  76  v.  H.  in  der  bei 


* Vermuthlicb  — 5°  C.  Die  nähere  Angabe  fehlt. 

An»t.  d.  Berichterstatters. 

**  Die  von  Arnold  in  Tonnen  auf  t Quadralzoll 
angegeliene  Bruchbelastung  ist  auf  das  metrische 
Verhältnifs  umgerechnct. 


928°  G.  abgelöschlen  Probe  gegenüber  80  v.  H. 
in  der  ursprünglichen  Probe. 

Arnold  schliefst  aus  den  mitgelheilten  Ver- 
' Suchsergebnissen,  dafs  die  mit  der  steigenden 
Temperatur  beim  Ablöschen  Schritt  haltende 
Zunahme  der  Festigkeit  lediglich  auf  der  Entstehung 
„krystallinischer  innerer  und  äufserer  Spannungen* 
(?)  beruhe.  * Wenn  diese  Spannungen  durch 
das  Fliefsen  des  Metalls , welches  dem  Bruche 
vorausgeht,  überwunden  werden,  nimmt  das  Metall 
seine  ursprüngliche,  durch  die  Querschnittsvecringe- 
rung  gekennzeichnete  Geschmeidigkeit  wieder  an. 

Eins  der  Probestücke  wurde  einer  allmählichen 
Abkühlung  unterworfen , wobei  nach  Osmonds 
Verfahren  der  Verlauf  der  Temperaturabnahme 
genau  ermittelt  wurde.  Es  ergaben  sich  zwei 
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Haltepunkte  (kritische  Punkte),  von  Osmond  mit 
ar%  und  ar-s  bezeichnet.  Wie  aus  der  von  Arnold 
gegebenen  Schaulinie  hervorzugehen  scheint,  lagen 
sie  hei  etwa  850°  und  750°  C.**  Vermag  nun 
diese,  mit  Osmunds  Versuchsergebnissen  im  Ein- 
klänge stehende  Beobachtung  als  Beweis  für  die 
von  Osmond,  Roberts-Austen  und  anderen  Metal- 
lurgen angenommene  Theorie  von  der  Allotropie 
des  Eisens  zu  dienen?  Dafs  der  sehr  geringe 
Gehalt  des  hier  verwendeten  Eisens  an  Fremd- 


* Ich  gestehe,  dafs  mir  diese  Auslegung  nicht 
ganz  verständlich  ist,  und  füge  deshalb  den  Wortlaut 
in  englischer  Sprache  hei : that  the  increasinj  tenaciti; 
as  the  temperature  of  quenching  rises  is  the  meaeurc 
of  crgstalline.  stresses  internal  and  externa!. 

Der  Berichterstatter. 

* Lieber  Osmonds  hierauf  bezügliche  Ermitt- 
lungen ist  in  diesen  Blättern  mehrfach , zuletzt  auf 
Seite  437  dieses  Jahrgangs,  berichtet  worden. 
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körpern  die  Ursache  der  Erscheinung  gewesen  sei, 
wird  auch  den  Gegnern  jener  Theorie  kaum  wahr- 
scheinlich dünken.  Dafs  hei  850°  das  Gesetz 
vom  elektrischen  Widerstände,  welches  oberhalb 
dieser  Temperatur  seine  Gültigkeit  verloren  hatte, 
wieder  in  Wirksamkeit  tritt,  bei  750°  die  mag- 
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netischen  Eigenschaften  zurückkehren , kann  als 
erwiesen  betrachtet  werden;  darf  man  aber  diese 
Aenderungen  des  Verhaltens  als  Allotropie  be- 
zeichnen? Der  Streit  beruht,  wie  mir  scheint, 
zum  grofsen  Theile  nur  noch  auf  der  Auslegung 
dieses  Ausdrucks.  A.  Ledebur. 


Zur  Keimtniis  des  technischen  Ferrosiliciums. 

Von  Ed.  Donath  und  Max  Haifsig. 


Unter  bestimmten  Bedingungen  kann  bekannt- 
lich der  Siliciumgehalt  des  Roheisens  bedeutend 
gesteigert  werden.  Sobald  er  eine  Höhe  erreicht, 
die  5 % übersteigt,  dann  nennt  man  derartige 
Producte  Ferrosilicium. 

Nach  Angaben  der  Literatur,  nach  fremden 
und  eigenen  Erfahrungen  scheint  der  Siliciumgehalt 
dieser  in  gröfserem  Mafsstahe  jetzt  erzeugten 
technischen  Ferrosilicide  gegenwärtig  im  Durch- 
schnitt 15  bis  16  % nicht  zu  übersteigen,  wenn 
auch  Gautier*  anführt,  dafs  solche  Ferrosilicide 
mit  20  bis  30  % Silicium  und  darüber  dargestellt 
werden. 

Ueber  die  Analyse  dieser  Ferrosilicide  findet 
man  in  der  Literatur  nicht  viele  nähere  Angaben, 
und  auch  über  die  chemische  Natur  dieser  Pro- 
ducte sind  bisher  bestimmte  Anschauungen  noch 
nicht  ausgesprochen  worden.  So  weist  Ledebur 
in  seinem  Leitfaden  für  Eisenhütten  - Laboratorien 
an  mehreren  Stellen  auf  die  Schwierigkeiten  hin, 
welche  eine  Untersuchung  von  Ferrosiliciden  be- 
reitet. Er  sagt  z.  B.  Seite  61  : dafs  eine  direete 
Bestimmung  des  Kohlenstoffs  in  derartig  silicium- 
reichen EisenhüttenproductenmittelsdesGhromsäure- 
Schwefelsäure -Verfahrens  nicht  durchführbar  ist, 
und  dafs  zur  Ermittlung  des  gesammten  Kohlen- 
stofTgehalts  dieser  Verbrennung  mit  Chromsäure- 
Schwefelsäure  eine  vorherige  Abscheidung  des 
Kohlenstoffs  vermittelst  des  Chlorverfahrens,  d.  h. 
Aufschliefsung  desselben  durch  einen  trockenen 
Chlorgasstrom  hei  höherer  Temperatur,  unbedingt 
erforderlich  ist,  und  jenem  vorangchen  mufs. 

Es  ist  bekannt,  dafs  Silicium  die  Ausscheidung 
des  Kohlenstoffs  im  Eisen  als  Graphit  bedingt,  ** 
aber  trotzdem  findet  man  bei  den  Analysen  lioch- 
silicirter  Ferrosilicide  stets  einen  Gehalt  an  ge- 
bundenem oder  amorphem  Kohlenstoff  angegeben, 
allerdings  aber  ohne  jede  Bemerkung  über  die 
Art  der  Durchführung  der  Kohlenstoffbestimmung, 
obzwar  dieselbe,  wie  aus  dem  Vorhergehenden 

• Gautier:  »fron*  188<>.  Nr.  719;  »Stahl  und 
Eisen*  1887,  Nr.  8 und  11;  1888,  S.  54-1. 

**  Siehe  Wedding:  „Ausführliches  Handbuch 

der  Eisenhüttenkunde*,  neueste  zweite  umgearbeilete 
Auflage,  1.  Bd.,  S.  177. 


ersichtlich , in  anderer  Weise  als  wie  bei  der 
anderer  Eisenarten  erfolgt  sein  miifste. 

Die  wiederholt  vorgekommene  Untersuchung 
solcher  hochsilicirter  Producte  hat  uns  Veranlassung 
gegeben,  dieselben  etwas  näher  zu  studiren,  wobei 
wir  zunächst  eines  derselben  genauer  untersucht 
haben,  dessen  Siliciumgehalt  14,32%  betrug;  es 
läfst  sich  aber  wohl  annehmen , dafs  alle  ein 
ähnliches  Verhalten  zeigen  werden. 

Verdünnte  und  concentrirle  Salzsäure,  Salpeter- 
säure, auch  Königswasser  greifen  solche  Ferro- 
silicide selbst  im  hinreichend  fein  gepulverten 
Zustande  fast  gar  nicht  oder  nur  äufserst  träge 
an , so  dafs  sie  auf  diese  Weise  nicht  gelöst 
werden  können. 

Man  mufs  zuerst  die  feinst  gepulverten  Proben 
durch  Schmelzen  mit  Natriumcarbonat  und  Sal- 
peter aufschliefsen ; in  der  so  aufgeschlossenen 
I Substanz  kann  man  nun  alle  Bestandtheile  des 
Ferrosiliciums  mit  Ausnahme  der  Kohlenstolfarlen 
in  bekannter  Weise  ermittehi ; auf  diese  Art  wurde 
der  oben  angeführte  Siliciumgehalt  von  1 4,32  % 
festgestellt.  Der  Versuch,  Natrium -Kupferchlorid 
zur  Zersetzung  des  Objectes  und  zur  Abscheidung 
des  Gesammtkohlenstoffs  zu  benutzen,  war  nur 
von  theilweisem  Erfolge  begleitet.  In  der  Kälte 
wirkte  es  kaum  ein,  beim  Erhitzen  hingegen  tritt 
unter  den  bekannten  Erscheinungen  eine  Reaclion 
ein,  die  eine  Zeit  lang  anhält,  welche  aber,  bevor 
noch  die  gänzliche  Zersetzung  des  Ferrosiliciums 
beendet  ist,  wieder  vollständig  aufhört. 

Wir  haben  ferner  gefunden,  dafs  zum  Auf- 
schlicfsen  und  Lösen  des  Ferrosiliciums  wässerige 
Flufssäure  ganz  vorzüglich  geeignet  ist : dieselbe 
wirkt  in  äufserst  stürmischer  Weise  unter  Ent- 
wicklung gasförmiger  Kohlenwasserstoffe  auf  das 
fein  gepulverte  Material  ein.  Letzteres  mufs  daher 
in  einer  sehr  geräumigen  Platinschale,  die  mit 
einem  in  der  Mitte  durchlochten  Deckel  gut  be- 
deckt werden  kann , nur  sehr  allmählich  (und 
erst  später  unter  langsamer,  schwacher  Erwärmung) 
mit  Flufssäure  versetzt  werden.  Nachdem  die 
erste  üufsere  heftige  Einwirkung  vorüber  ist,  wird 
eine  neue  Menge  Flufssäure  vorsichtig  hinzugefügt, 
und  dies  so  lange  fortgesetzt,  bis  man  das  Auf- 
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hören  der  Gasblasenentwicklung  feststellen  kann ; 
endlich  wird,  wie  hei  allen  anderen  Flufssäure- 
aufschliefsungen,  die  gesammte  in  der  Platin- 
schale befindliche  Masse  vorsichtig  mit  mäfsig 
concentrirler  Schwefelsäure  zur  Zerstörung  der 
gebildeten  Fluoride  versetzt,  abgeraucht  und,  um 
sicher  zu  gehen,  die  Behandlung  mit  Flufssäure 
und  Schwefelsäure  nochmals  wiederholt. 

Der  auf  diese  Art  erhaltene  Rückstand  wurde 
behufs  Befreiung  von  eventuell  anhaftendem  Eisen 
mit  mäfsig  concentrirler  Salzsäure  unter  Erwärmen 
aufgenommen,  sodann  mit  Wasser  verdünnt  und 
durch  ein  Asbestfilterröhrchen,  wie  sie  für  Inverl- 
zuckerbestimmungen  verwendet  werden,  Piltrirt. 
Nun  wurde  mit  Wasser  und  Salzsäure  abwechselnd 
gewaschen,  zuletzt  mit  heifsem  Wasser  und  sodann 
das  Ganze  hei  120  bis  130°  getrocknet.  Der 
bei  dieser  Behandlung  erhaltene  und  gewogene 
Rückstand  liefs  genau  die  Form  des  graphitischen 
Kohlenstoffs  erkennen,  auch  zeigten  die  Blättchen 
Farbe  und  Glanz  desselben.  Er  verbrannte 
am  Platinbleche  verhältnifsmäfsig  schwer  und 
hinterliefs  eine  geringe  Menge  Asche,  die  sich 
hei  näherer  Prüfung  aus  Eisenoxyd  und  Kiesel- 
säure bestehend  erwies.  Die  Menge  dieses  Rück- 
standes betrug  bei  zwei  sehr  gut  stimmenden 
Versuchen  1,50  und  1,52  % ; seine  Zusammen- 
setzung entsprach  bei  der  Verbrennung  nach  Art 
der  Elementaranal vse: 

I.  li. 

Kohlenstoff  ....  9 t, 898  % 94,829  % 

Wasserstoff  ....  0.345  , 0,379  , 

Asche 4,098  p 4,723  „ 

Die  Asche  enthielt  1,425  % Kieselsäure  und 
3,28  % Eisenoxyd,  bezogen  auf  obigen  Rückstand  ; 
somit  berechnet  sich,  auf  ursprüngliche  Substanz 
bezogen,  ein  KohlenslofTgehalt  von  1,42%  be- 
ziehungsweise 1,44%. 

Aus  diesen  angeführten  Versuchen,  wie  aus 
allem  dem,  was  wir  über  das  Verhalten  des 
Kohlenstoffs  im  Eisen  beim  Auflösen  desselben  in 
verschiedenen  wasserstolfenlwiekelnden  Säuren 
wissen,  und  mit  Rücksicht  auf  die  charakteristische 
Form  des  erhaltenen  Rückstandes,  mufs  dieser 
thatsächlich,  sowohl  seiner  Qualität  als  auch  dem 
procentischen  Gehalte  von  1,42  bis  1,44  % nach, 
als  Graphitkohlenstoff  angesprochen  werden. 

Da  aber  weiteres  bei  der  Behandlung  des 
Ferrosiliciums  mit  Flufssäure  ein  anderer  Theil 
des  Kohlenstoffs  in  Form  von  gasförmigen  Kohlen- 
wasserstoffen entwichen  war,*  so  müfste  ein  Theil 
des  Gesammtkohlensloffs  in  einer  anderen  Form 
als  der  von  Graphit  vorhanden  sein.  Zunächst 
versuchten  wir , ob  es  nicht  möglich  wäre , den 
gesamraten  Kohlenstoff  auf  nassem  Wege  durch 
Zersetzung  der  fein  gemahlenen  Probe  mit  Kupfer- 

* Die  oben  angeführten  Ergebnisse  bestätigen 
die  von  Mo  iss  an  (.Comptes  rendus“  1894)  ge- 
fundene wichtige  Thatsachc,  dafs  die  Graphite  des 
Roheisens  stets  wasserstoffhaltig  sind. 


sulphat  und  nachheriger  Oxydation  mit  Chrom- 
säure und  Schwefelsäure  und  Auffangen  der  dabei 
gebildeten  Kohlensäure  mittels  Natronkalks,  also 
gewichtsanalytisch,  zu  bestimmen,  und  anderer- 
seits auch  auf  gasvolumetrischem  Wege  durch 
Messung  der  entstandenen  Kohlensäure  mittels 
des  modificirten  Apparates  von  v.  Reifs  zu  er- 
halten. Alle  diese  Versuche  lieferten  indessen, 
trotz  wiederholter  Durchführung  nur,  wie  hei 
Zersetzung  mit  Flufssäure,  1,41  bis  1,43  % 
Kohlenstoff;  es  blieb  stets  ein  unzersetzler  Rück- 
stand, der  nach  dem  Filtriren,  Waschen  u.  s.  w. 
ein  bronzeartiges  Aussehen  besafs,  der  aber  von  den 
Lösungsmitteln  (ausgenommen  Flufssäure)  nicht 
weiter  angegriffen  wurde.  Dieser  Rückstand  wurde 
nach  dem  Filtriren  und  sorgfältigen  Auswaschen 
einer  weiteren  Untersuchung  unterzogen,  wobei  sich 
dessen  Zusammensetzung  zu  1,32  % Kohlenstoff, 
85,02  % Eisen  und  13,74  % Silicium  ergab. 

Weiters  wurde  eine  Probe  des  Ferrosiliciums 
mit  heifser  Natriumkupferchloridlösung  so  lange 
behandelt , als  noch  eine  Einwirkung  erfolgte. 
Der  Rückstand  wurde  über  Asbest  filtrirt  und 
durch  weitere  Behandlung  mit  Chromsäure  und 
Schwefelsäure  verbrannt ; auch  hierbei  wurden 
bei  mehrmaligen  Versuchen  Werthe  erhalten, 
die  gleichfalls  1,45,  1,43,  1,40  %,  im  Mittel 
also  1,43  % betrugen.  Wie  man  sieht,  stimmen 
die  Ergebnisse  der  auf  nassem  Wege  durch- 
geführten Methoden  sehr  gut  überein;  die  letzteren 
sind  jedoch  zur  Bestimmung  des  gesammten 
Kohlenstoffs  nicht  geeignet,  da  zweifellos  ein 
ganz  bestimmter  Theil  desselben  auf  nassem 
Wege  nicht  zur  Verbrennung  kommt.  Bevor  wir 
nun  die  Wöhlersche  Methode  der  Chlorgas- 
aufschlicfsung  hei  höherer  Temperatur  an- 
wendeten, wurde  die  directe  Verbrennung  des 
möglichst  fein  gepulverten  Productes  (im  Schiffchen 
mit  Bleichromat  gemischt)  im  Verbrennungsrohr 
nach  Art  der  Elementaranalyse  durchgeführt ; in 
derselben  Weise  hat  O.  Mühlhäuser*  auch  den 
Kohlenstoffgehalt  des  Carhorundums  ermittelt.  Bei 
zwei  derartigen  Versuchen  wurden  Kohlensäure- 
mengen erhalten,  die  einem  Kohlensloffgehalte  von 
2,78  % und  2,81  % entsprachen. 

Zieht  man  von  diesen  gefundenen  Werthen 
2,78  und  2,81  % die  Menge  des  durch  Auf- 
schliefsen  mit  Flufssäure  und  Verbrennen  des 
Rückstandes  auf  trockenem  Wege  oder  die  Menge 
des  unmittelbar  auf  nassem  Wege  erhaltenen 
graphitischen  Kohlenstoffs  zu  1,40  bis  1,42%  ab, 
so  werden  die  restlichen  1,36  % beziehungsweise 
1,30  % Kohlenstoff  offenbar  jenem  Kohlenstoffe 
entsprechen,  welcher  hei  der  Lösung  mit  Flufs- 
säure in  Gasform  entwich,  und  der,  obzwar  er 
sonst  als  gebundener  Kohlenstoff  angesprochen 
werden  soll,  sich  dennoch  der  Verbrennung  mit 
heifsem  Chromsäure-Schwefelsäuregemisch  entzieht. 


* „Zeilschr.  für  angew.  Chem.‘  1893,  S.  485,  037 
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Es  war  daher  die  Folgerung  gewifs  nicht 
ungerechtfertigt,  dafs  der  eben  erwähnte  Rest  l 
von  1,36  beziehungsweise  1,39  $ Kohlenstoff  im 
Ferrosiiicium  nicht  in  Form  von  gebundenem 
oder  amorphem  Kohlenstoff  vorhanden  ist.  Der 
Umstand  ferner,  dafs  Ferrosiiicium  von  starker 
Salpetersäure  und  selbst  von  Königswasser  kaum 
angegriffen  wird,  liefs  zunächst  die  Vermut liung 
nicht  ausgeschlossen  scheinen,  dafs  in  demselben 
ein  Theii  des  Siliciums  vielleicht  in  Form  von 
Siliciumcarbid  enthalten  sei,  welches  nach  den  , 
Angaben  von  Otto  Mühlhäuser  von  diesen 
Säuren  nicht  angegriffen  wird. 

Die  Bildung  von  Siliciumcarbid  bei  der  Er- 
zeugung von  Ferrosiiicium  im  Hochofen  ist  nicht 
so  unwahrscheinlich,  als  es  auf  den  ersten  Blick 
erscheint,  da  bei  derselben  sowohl  eine  sehr  hohe 
Temperatur  als  auch  eine  stark  saure  Schlacke 
und  Ueberschufs  an  Kohlenstoff  vorhanden  ist. 

Das  Siliciumcarbid  ist  nicht,  wie  man  häufig 
annimmt,  von  Ach  eso  n zuerst  auf  elektro- 
chemischem Wege,  sondern  schon  früher  ohne 
Anwendung  der  Elektricität  von  P.  Schützen- 
berger und  Kolson*  dargestellt  worden,  wie 
dies  Ed.  Donath  bereits  früher  dargethan  hat. ** 

* „Comples  rendus*  1892,  114-,  1089. 

**  Vergl.  E<1.  Donath:  Ueber  neuere  Ergebnisse 
der  chemischen  Forschung  in  ihrer  Beziehung  zur 
Metallurgie.  „Oesterreichischc  Zeitschrift  für  Berg- 
und  Hüttenwesen*,  XLU  Jahrgang,  189+. 

Es  heifst  dort:  „Schützenberger  erhielt  im 
Verein  mit  Kolson  Verbindungen  von  Kohlenstoll 
und  Silicium,  und  erslerer  gelangte  sehlietslieh  zu 
einer  Silicium  - Kohlenstoffverbindung  von  derselben 
Zusammensetzung,  wie  das  später  aufgetauchtc  Car- 
borundum,  dem  die  Formel  SiC  zukommt.  Schülz'en- 
berger  erzeugte  diesen  Körper  wie  folgt:  In  einem 
etwa  20  bis  80  ccm  fassenden  Tiegel  aus  Retorlen- 
kohle,  der  durch  einen  Deckel  aus  dem  gleichen  Material 
geschlossen  war,  wurde  ein  Gemisch  gleicher  Theile 
krystallisirteu  und  gepulverten  Siliciums  und  ge-  i 
pulverter  Kieselsäure  eingetragen.  Der  Tiegel  kam 
in  einen  zweiten,  etwas  gröfseren  Tiegel  aus  feuer-  | 
festem  Thon  und  letzterer  wurde  wieder  in  einen  \ 
dritten,  ziemlich  grofsen  Tiegel  gestellt,  wobei  die  , 
Zwischenräume  mit  Kienrufs  angefüllt  wurden.  Nach  , 
mehrstündigem  Erhitzen  des  Ganzen  auf  lebhafte 
Bolhglulh  wurde  die  etwas  gefrittete  und  grünliche  j 
Reactionsmasse,  welche  mit  siedender  Kalilösung  keinen 
Wasserstoff  entwickelte,  also  kein  Silicium  mehr  ent- 
hielt, mit  Ftufssäure  gekocht,  wodurch  alle  Kiesel-  ' 
säure  und  etwas  Sticksloffsilicium  gelöst  wurden.  Es  j 
hinterhlieh  ein  hellgrüner  Rückstand,  das  Kohlenstoff-  I 
silicium  SiC.  Dasselbe  wird  durch  siedende  Kalilösung 
und  durch  Flulssäure  nicht  angegriffen  und  ist  uu-  , 
schmelzbar.  Die  Verbindung  entstand  nicht  auf  Kosten  1 
des  Kohleliegels,  der  nicht  angegriffen  war,  sondern  . 
durch  Reductiou  von  Kohlenoxyd  durch  Silicium  bei  ; 
lebhafter  Bolhglulh.  Die  Bildung  dieser  Verbindung  I 
erfolgt  nach  Schützenherger  also  auch  auf  eine  , 
andere  Weise,  als  wie  dies  Acheson  später  an-  I 
nimmt;  zu  ihrer  Entstehung  ist  demnach  auch  nur  ! 
die  Temperatur  der  lebhaften  Bolhglulh,  also  keines- 
wegs eine  der  höchsten,  seihst  durch  Verbrennung 
der  Kohle  schon  erzielbaren  Temperaturen  noth- 
wendig.“  Zudem  führt  Leon  Frank  („Stahl  und 
Eisen*  18915,  II,  S.  5S5  bis  5SS)  in  seiner  Abhandlung 
über  die  Diamanten  des  Stahls  die  Thutsache  an, 


Um  zu  ermitteln,  ob  Siliciumcarbid  im  tech- 
nischen Ferrosiiicium  vorhanden  ist,  haben  wir 
zunächst  Carborundum,  sogenanntes  „Fünfminuten- 
pulver“,* auf  sein  Verhalten  gegen  kochendes 
Cliromsäure-Schwefelsäuregemisch  untersucht.  Das 
zum  Versuch  verwendete  Siliciumcarbid  erwies 
sich,  durch  die  Lupe  betrachtet,  als  nicht  völlig 
rein,  ja  es  zeigte  sogar  deutliche  Faserfragmente. 
Dasselbe  wurde  nun  zunächst  bei  Luftzutritt 
bis  zur  Gewichtsconslanz  geglüht,  wobei  ein  Ver- 
lust von  7,09  ft  eintrat,  der  zweifellos  nur  von 
verschiedenen  Verunreinigungen,  vielleicht  auch 
von  amorphem  Kolilerisloffsilicium,  herrührt.  Das 
so  erhaltene,  dabei  etwas  heller  und  glänzender 
gewordene  Carborundum  zeigte  sich  nun  gegen 
ein  Gemisch  von  kochender  Ghromsäure  und 
Schwefelsäure  als  vollkommen  widerstandsfähig, 
während  es,  im  ungeglühten  Zustand  damit  be- 
handelt, eine  Gewichtsabnahme  von  6,79$  zeigte. 

Nach  diesem  Verhalten  des  krystallisirteu 
Siliciumcarbidcs  gegen  das  Chromsäurc-Schwefel- 
säuregemisch  wäre  allerdings  das  Vorhandensein 
von  Siliciumkohlenstoff  im  technisch  verwendeten 
Ferrosiiicium  nicht  unmöglich.** 

Wir  haben  nun  weiter  das  vorliegende  Ferro- 
siiicium nach  dem  Wohl  er  sehen  Verfahren  im 
trockenen  Chlorgasstrom  bei  höherer  Temperatur 
aufgeschlossen  und  von  dem  dabei  im  Schiffchen 
gebliebenen  und  aufs  sorgfältigste  gemischten  Rück- 
stände gewogene  Theile,  sowohl  im  Verbrennungs- 
rohre (mit  Bleichromat  gemischt)  auf  trockenem 
Wege,  als  auch  mit  Chromsäure-SchwefclsäurO- 
gemisch  auf  nassem  Wege  verbrannt,  ln  beiden 
Fällen  erhielten  wir  fast  genau  übereinstimmende 
Ergebnisse  für  den  Kohlenstoff,  nämlich  2,793  % 
und  2,73$,  wodurch  zunächst  der  Beweis  er- 
bracht ist,  dafs  man  durch  die  direcle  Verbrennung 
des  feinstgepulverten  Ferrosiliciums  mit  Bleichromat, 
nach  Art  der  Elementaranalyse,  für  den  Kohlen- 
stoff ebenso  genaue  Werlhe  erhält,  wie  durch 
die  vorhergehende  Aufschliefsung  des  Silicium- 
carbids  im  Chlorstrom  und  nachherige  Ver- 
brennung des  sorgfältig  gemischten  Rückstandes 
mit  Chromsäure  und  Schwefelsäure,  welch  letzteres 
Verfahren  zweifellos  weit  umständlicher  dureh- 

dafs  ilun  gelegentlich  einer  Reparatur  am  Gestell  und 
Herd  des  Hochofens  III  der  Ge.sellschft  Metz  & Coinp. 
in  Esch  a.  d.  Alzette  (Luxemburg)  ein  Product  zur 
Untersuchung  zugekoinmen  war,  welches  alle  mög- 
lichen feuerfesten  Verbindungen  enthält,  unter  denen 
insbesondere  brillant  krystatlisirter,  grüner  Siliciuin- 
koldenstoff  hervorzuhehen  ist.  Zu  diesem  Körper 
gelangte  Frank  durch  successive  Behandlung  dieses 
Hochofcnproductes  mit  stets  kräftiger  wirkenden 
Säuren,  und  auf  demselben  Wege  vermochte  er  auch 
in  den  verschiedenen  Stahlsorten  bekanntlich  den 
Kohlenstoff  in  Form  des  Diamanten  zu  isoliren  und 
nachzuweisen. 

* Siehe  die  Abhandlung  Mühlhäusers  in  der 
„Zeitschrift  für  angewandte  Chemie*  1893. 

**  Vergl. auch  Leon  Frank:  „lieber  ein  diamant- 
ähnliches kohlensloffrchdies  Siliciumcarbid11.  (»Stahl 
und  Eisen«  1897,  Nr.  12,  S.  i85.) 
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zufahren  ist,  als  die  directe  Verbrennung  mittels 
I lleichromates.  Da  überdies  das  Siliciumcarbid  nach 
Mühlhäuser  auch  durch  Chlor  bei  höherer  Tem- 
peratur angegriffen  wird,  so  würden  diese  Resultate 
ebenfalls  ffif  die  Anwesenheit  von  Siliciumkohlenstoff 
im  technischen  Ferrosilicium  sprechen. 

Fassen  wir  nun  alle  Ergebnisse  der  ausgeführten 
Versuche  nochmals  zusammen , so  ist  daraus 
ersichtlich,  dafs  durch  Verbrennung  des  vor-  i 
liegenden  Ferrosiliciums  mit  einem  kochenden  < 
Gemisch  von  Chromsäure  und  Schwefelsäure  ohne, 
oder  nach  vorhergegangener  Zersetzung , mit  j 
kochender  Natriumkupferchloridlösung  immer  für  I 
den  Kohlenstoff  VVerlhe  erhalten  wurden,  welche  ! 
dem  durch  Flufssäurelösung  ermittelten  Graphit- 
gehalt entsprechen.  Der  andere  Theil  des  Kohlen- 
stoffs aber,  der  auch  nach  vorausgegangener  Zer- 
setzung mit  heifser  Natriumkupferchloridlösung  der 
energischen  Einwirkung  des  Oxydationsgemisches  j 
von  Chromsäure  und  Schwefelsäure  gänzlich  Wider- 
stand leistet,  kann  demnach  nicht  in  einer  der- 
jenigen Formen  des  Kohlenstoffs  angenommen 
werden,  welche  man  als  die  nicht  graphitischen  ! 
amorphen  Kohlenstoffe , sei  es  nun  Temperkohle, 
Carbidkohle  oder  Härtungskohle, * bezeichnet.  Ob- 

* Von  dieser  Unterscheidung  des  Kohlenstoffs 
kann  im  vorliegenden  Falle  abgesehen  werden. 
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zwar  manche  Umstände  dafür  sprechen,  dafs 
dieser  nicht  als  Graphit  vorhandene  Kohlenstoff 
vollständig  in  Form  von  Siliciumcarbid  vorhanden 
sein  könnte,  so  steht  dieser  Anschauung  wieder  die 
Thatsache  gegenüber,  dafs  beim  Auflösen  des 
Ferrosiliciums  in  Flufssäure  sich  in  der  That 
dieser  Kohlenstoff  in  Form  von  Kohlenwasser- 
stoffen verflüchtigt,  während  Siliciumcarbid  (Car- 
borundum)  von  Flufssäure  nach  Mühlhäuser  kaum 
angegriffen  werden  soll.  Dieser  Umstand  führt 
schliefslich  zu  der  Annahme,  dafs  das  Silicium- 
carbid entweder  in  jener  feinsten  Vertheilung, 
wie  es  im  technisch  verwertheten  Ferrosilicium 
eventuell  enthalten  sein  mufs,  bei  der  Auflösung 
in  Flufssäure  unter  Bildung  von  Siliciumfluorid 
und  Kohlenwasserstoffen  zersetzt  wird,  oder  aber, 
dafs  dieser  nicht  als  Graphit  vorhandene  Kohlen- 
stoff in  Form  eines  Eisensiliciumcarbides  enthalten 
sei.  welche  Art  von  Verbindung  wir  allerdings 
bisher  noch  nicht  kennen  gelernt  haben. 

Wir  haben  wegen  Eintritts  der  akademischen 
Ferien  diese  vorläufigen  Versuche  schon  jetzt  ver- 
öffentlicht, beabsichtigen  aber,  das  Ferrosilicium 
später  in  der  angedeulelen  Richtung  weiter  zu 
untersuchen. 

Ghemisch-lechnolog.  Laboratorium  der  technischen 

Hochschule  in  Brünn,  im  Juli  1897. 


Neue  Umsteuervorrichtung  für  Walzwerke.* 


Es  ist  bekannt,  dafs  ein  an  einem  Ende  be- 
festigtes, und  drei-  oder  viermal  um  eine  rotirende 
Achse  gedrehtes  Seil  eine  vorzügliche  Bremse  ab- 
giebt,  vorausgesetzt,  dafs  die  Rotationsrichtung 
derjenigen  der  Wicklungen  entgegengesetzt  ist. 
Ein  leichter  Zug  am  Ende  des  Seiles  wird  durch 
jede  Umdrehung  mehrfach  verstärkt,  bis  ein 
starker  Druck  erreicht  wird.  — Die  Stelle  des 
Seilwickels  vertritt  bei  dieser  Einrichtung  eine  vier- 
kantige Stahlspirale,  die  so  eingerichtet  ist,  dafs 
das  eine  Ende  die  Achse  beliebig  festhalten  oder 
loslassen  kann.  Wenn  das  eine  Ende  der  Spirale 
an  einer  Riemscheibe  befestigt  ist.  und  das  andere 
Ende  den  Schaft  festhäll,  so  kann  die  Bewegung, 
vermöge  der  Reibung  derselben  auf  der  Achse, 
von  der  einen  auf  den  andern  übertragen  werden. 
Wenn  die  Theile  proportional  hergestellt  sind,  so 
kann  man  es  ermöglichen,  eine  derartige  Klaue 
ohne  die  geringste  Bewegungsstörung  in  Thälig- 
keit  treten  zu  lassen,  da  ein  genügendes  Gleiten 
stattfindet,  um  den  Beginn  ganz  leicht  zu  ge- 
stalten, während  derselbe  gleichzeitig  durchaus 
sicher  ist. 

• * Nach  »Engineering*  1897,  S.  OO-t. 

XVI., i 


Soviel  vom  Princip,  das  von  der  Cloil  Glu  teil 
and  Pulley  Co.  zu  einer  Umsteuervorrichtung  für 
Walzwerke  verwendet  worden  ist.  Um  die  Vorrich- 
tung in  Wirkung  zu  setzen,  hat  man  nur  das  Ende 
der  Stahlspirale  mit  der  Achse  oder  einer  auf  diese 
aufgesetzten  Muffe  in  reibende  Verbindung  zu  bringen, 
worauf  sich  die  aufeinander  folgenden  Wicklungen 
derartig  anspannen,  dafs  sie  schliefslich  aufser- 
ordentlich  fest  anschliefsen.  In  Wirklichkeit  ist 
der  dadurch  erzeugte  Druck  für  eine  weiche  Eisen- 
oder Stahlachse  zu  grofs,  weshalb  immer  eine 
Muffe  aus  Hartgufs  auf  die  Achse  aufgesetzt  wit-d. 
Die  Oberfläche  dieses  Stückes  ist  glatt  geschliffen 
und  erleidet  keine  Abnutzung;  ist  dasselbe  konisch, 
so  ist  es  leicht , die  Einwirkung  ganz  allmählich 
zu  gestalten,  und  die  Reibung  an  der  Spitze  der 
Wicklung  so  einzurichten,  dafs  die  Klaue  gleitet, 
wenn  die  beabsichtigte  Wirkung  überschritten 
werden  sollte. 

Um  die  Thätigkeit  zu  beendigen,  wird  die  Spirale 
von  dem  Konus  heruntergezogen,  was  nur  geringe 
Anstrengung  erfordert,  da  die  letzte  Wicklung  nur 
verhällnifsmäfsig  geringe  Reibung  besitzt. 

Bei  einem  andern  Typus  von  Wickelklauen 
ist  die  Muffe  parallel  gedreht  und  die  Wicklung 
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ein  wenig  gröfser  gebohrt.  Das  eine  Ende  der- 
selben ist  an  der  zu  bewegenden  Bad-  oder  Riem- 
scheibe  befestigt,  während  das  andere  nach  aufsen 
gewandt  ist.  Wenn  ein  Rand,  der  eine  konische 
Erhöhung  trägt,  auf  der  Achse  gegen  das  vor- 
stehende Ende  der  Spirale  gleitet,  so  wird  der- 
selbe die  Spirale  langsam  anziehen,  sie  auf  die 
MufTe  drücken  und  die  Riemscheibe  anlreiben. 


Theils  befindet  sich  ein  Kleeblattzapfen  zur  Ver- 
bindung mit  der  Walze, 

Die  beiden  Aehsentheiie  stehen  vermittelst  der 
Zahnradübersetzungen  in  Verbindung,  von  denen 
die  eine  zwei  und  die  andere  drei  Räder  umfafst. 
Wenn  die  Walzen  in  der  einen  Richtung  laufen, 
so  wird  die  Kraft  über  diese  fünf  Räder  geleitet; 
laufen  sie  in  der  andern,  so  sind  beide  Theile 


UmsteaervGrrichtuo#  für  WaUwtrk«. 
AuBfofQhrt  von  der  Coit  CI  «teil  and  t’nltejr  Company, 
LU,  Slough. 


Diese  Reversirklauen  sind  für  Walzen  angewandt  j 
(siehe  Abbildung),  und  seit  15  Monaten  in  Be- 
trieb. Die  zweitheilige  Achse  rechts  wird  von 
der  Maschine  direct  angetrieben ; die  Theilung  liegt 
zwischen  der  ersten  Walze  und  der  zugehörigen 
Klaue.  Der  zweite  Theil  der  Achse  wird  dadurch 
gehalten,  dafs  er  unten  auf  geringeren  Durch-  ! 
messer  abgedreht  und  in  eine  Höhlung  des  ersten  i 
Theils  eingepafst  ist,  welche  mit  einem  Bronze-  j 
fulter  versehen  ist.  Atu  andern  Ende  des  zweiten 


der  Achse  starr  verbunden,  und  die  Räder  laufen 
leer.  Das  letzte  Rad  ist  mit  Bronzefutter  ver- 
sehen, damit  die  Bohrung  nicht  ausschlcifst,  wenn 
das  Rad  in  entgegengesetzter  Richtung  läuft  wie 
die  Achse,  auf  der  es  läuft.  Die  Steuerung  wird 
vermittelst  der  Greifklauen  bewerkstelligt.  Die 
Spirale  der  einen  ist  mit  einem  Ende  auf  der 
dem  Leser  nächsten  Kammwalze  befestigt.  Diese 
ist  auf  der  Achse  verkeilt.  Die  Spirale  ist  auf 
einer  Hartgufsimiffe  aufgewickelt,  welche  auf  dem 
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andern  Theil  der  Achse  befestigt  ist.  Wenn 
diese  Klaue  fafst,  so  werden  die  beiden  Theile 
der  Achse  starr  verbunden,  die  Räder  laufen  leer. 
Die  zweite  Spiralklaue  ist  auf  dem  letzten  Rade 
der  Uebersetzung  befestigt  und  auf  einer  auf  dem 

* Anmcrku n gdesUc her setzers.  Eine  Walzen- 
strafse  mit  Kehr  Vorrichtung  wird  bekanntlich  nur  dann 
noch  an  einer  stets  in  gleicher  Richtung  drehenden, 
mit  Schwungrad  versehenen  Welle  angebracht  und  mit 
dem  aus  fünf  Zahnrädern  bestehenden  Getriebe  ver- 
sehen, wenn  die  örtlichen  Verhältnisse  die  Verwendung 
einer  umsteuerbaren  Dampfmaschine  mit  mehreren 
Cylindern  nicht  gestatten,  denn  diese  ist  wegen  der 
Sicherheit  gegen  Bruch  der  Schwungradmaschine  vor- 


zweiten Theil  der  Achse  aufgekeillen  Muffe  auf- 
gewickelt. Wenn  diese  Klaue  fafst  (die  erste 
ist  dann  lose),  so  sind  die  beiden  Kndräder  mit 
den  beiden  Theilen  der  Achse  verbunden,  welche 
dann  in  entgegengesetzter  Richtung  laufen. 

zuziehen,  nachdem  es  gelungen  ist,  dieselbe  ebenso 
ökonomisch  im  Dampfverbrauch  einzurichten. 

An  der  vorstehend  dargestellten  Vorrichtung  ist 
das  Einrücken  vermittelst  des  Bremsbandes  neu  und 
bietet  gegenüber  der  früher  verwendeten  Klauen- 
kupplung  einen  erheblichen  Vortheil,  weil  der  für 
die  Zähne  des  Getriebes  so  verhängnisvolle  plötzliche 
Wechsel  des  Angriffs  beseitigt  ist.  Infolgedessen  ist 
diese  Einrichtung  besonders  für  das  Umsteuern  der 
Rollengänge  an  VValzenslrafsen  zu  empfehlen. 


Die  Entwicklung  des  Dampfschiff  baues  in  den  Vereinigten 

Staaten  von  Nordamerika. 

(Schlüte  von  Seite  652.) 


Es  scheint,  dafs  sich  die  Schiffahrt  auf  den 
Western  Rivers  in  einer  Krisis  befindet,  die  ver- 
mutlich erst  dann  überwunden  werden  wird, 
wenn  der  im  Bau  begriffene  grofse  Schiffahrlskanal, 
der  den  Michigansee 
mit  dem  Mississippi 
und  auf  diesem  Wege 
mit  dem  Golf  von 
Mexiko  verbindet,  dem 
Yerkehrübergchenwor- 
den  ist,  und  die  Re- 
gierung der  Vereinigten 
Staaten  die  geplanten 
Stromregulirungen  auf 
diesem  langen  Wasser- 
wege durchgeführt  hat. 

Dieser  kommende 
Schiffahrtsverkehr  für 
die  Beförderung  grofser 
Mengen  von  Massen- 
gütern , Getreide  und 
Kohlen  stromab,  Baum- 
wolle stromauf,  der 
auch  neben  der  Eisen- 
bahnlebensfähigbleibt, 
wird  dann  wahrschein- 
lich Schiffe  von  ande- 
ren Einrichtungen  ent- 
stehen lassen,  als  sie 
die  jetzt  dort  fahrenden  besitzen , unter  denen 
Stahlschiffe  mit  modernen  Maschinen  noch  Aus- 
nahmen bilden. 

Im  allgemeinen  gleichen  die  Schiffe  den  älteren 
Hudsondampfem.  Sie  sind  aus  Holz  mit  sehr 
starkem,  flachem  Boden  und  niedrigen  Bordwänden 
(s.  Abbild.  3)  gebaut  und  im  Rumpf  ziemlich  roh 


bearbeitet,  um  wenig  zu  kosten.  Der  Boden  erhebt 
sich  am  Bug  in  flacher,  schiefer  Ebene,  um  das 
Auffahren  auf  das  Ufer  zu  erleichtern;  denn  bei 
dem  Mangel  an  Ufermauern  und  Landungsbrücken, 

wegen  des  in  grofsem 
Spielraum  wechselnden 
Wasserstandes  und  der 
flach  verlaufenden  Ufer 
können  die  Schiffe  nicht 
längsseit  anlegen;  sie 
fahren  vielmehr  senk- 
recht auf  das  Ufer  hin- 
auf und  entladen  über 
Bug.  Zum  Abbringen 
des  Schiffs  dienen  die 
beiden  über  den  Bug 
während  der  Fahrt 
schräg  nach  oben  hin- 
ausragenden , gleich 
riesigen  Fühlhörnern 
vorgestreckten  Plan- 
ken, die  vorn  herunter- 
gelassen werden  (siehe 
Abbildung  4).  Indem 
gegen  ihr  hinteres  Ende 
auf  dem  Schiff  aufge- 
stellte Winden  wirken 
und  die  Schaufelräder 
rückwärts  schlagen, 
wird  das  Schill'  vom  Ufer  abgeschoben  und  gleitet 
langsam  ins  Wasser  hinab.  Hierbei  kommt  es 
zu  statten,  dafs  die  Räder  nicht  an  gemeinsamer 
Achse  sitzen.  Jedes  Rad  hat  vielmehr  seine 
eigene  Achse  und  Maschine,  die  im  unteren  Schiffs- 
raum liegt  .und  keine  Condensation  besitzt.  Man 
hat  hierdurch  nicht  allein  eine  bessere  Steuerungs- 


Abbild.  3.  Mississippi  - Dampfor. 
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fähigkeit,  sondern  auch  einen  freien  Verkehrsgang 
in  der  Längsmitle  des  Schiffs  gewonnen,  der  hei 
der  hohen  Lage  der  Maschine  durch  eine  quer- 
liegende  Kurbelachse  gesperrt  werden  würde. 

Die  Kessel,  welche  ihr  Speisewasser  direct 
aus  dem  Flufs  nehmen,  liegen  auf  dem  Haupt- 
deck, das  hiernach  auch  Kesseldcck  heifst,  mit 
den  Feuerungen  hugwärts.  Zum  Heizen  dienen 
Holz  oder  eine  bituminöse  Kohle,  deshalb  ist 
hier  nicht,  wie  heim  Anlhrac.it  auf  den  Hudson- 
dampfern, ein  Gebläse  für  künstlichen  Zug  er- 
forderlich ; cs  genügt  der  durch  die  Fahrt  hervor- 
gerufene Zug,  der  noch  durch  riesig  hohe,  bis 
zu  21  in  über  Wasser  hinaufragende  Schorn- 
steine unterstützt  wird.  Die  nach  vorn  gerichteten 
Kesselfeuer  die- 
nen gleichzeitig 
als  Signallichter 
während  der 
Nachtfahrt.  Die 
Versteifung  der 
hohen  nebenein- 
ander stehenden 
Schornsteine 
pflegt  zur  An- 
bringung von 
Schiffszeichen 
oder  zu  Reclame- 
zwecken  benutzt 
zu  werden,  wozu 
sie  sich  ihrer 
hohen,  weithin 
sichtbaren  Lage 
wegen  nach  ame- 
rikanischem Ge- 
schmack wohl 
eignen  mag. 

Während  die  auf  dem  Mississippi  verkehrenden 
Dampfer  meist  durch  Seitenräder  fortbewegt  werden, 
haben  diejenigen,  welche  die  kleineren  Nebenflüsse 
befahren,  ein  Heckrad.  welches  sich  nicht  nur  besser 
für  das  Befahren  der  schmalen,  viel  gekrümmten 
Flüsse  eignet,  sondern  auch  das  Landen  und  Ab- 
kommen erleichtert.  Aufserdem  ist  es,  und  das 
ist  nicht  sein  geringster  Vorzug,  mehr  gegen  Treib- 
holz und  Treibeis  geschützt,  als  die  Seitenräder. 

Erscheinen  so  die  Schiffe  auf  den  Western 
Rivers  im  Vergleich  zu  den  Küsten-  und  Occan- 
dampfern  in  ihren  Maschinen  und  sonstigen  Ein- 
richtungen zurückgeblieben,  so  ist  doch  nicht  zu 
verkennen,  dafs.sic  mit  denselben  in  den  gegebenen 
Verhältnissen  wurzeln,  aus  ihnen  heraus  gewachsen 
und  ihnen  vortrefflich  angepafst  sind,  weshalb  es 
begreiflich  ist,  dafs  die  Einführung  neuer  Ma- 
schinen allein  stets  Mifserfolg  hatte,  namentlich 
dann,  wenn  gröfsere  Beschaffungskosten  und 
schwierigere  Bedienung  damit  verbunden  waren; 
denn  der  Wettbewerb  mit  den  Eisenbahnen  um 
den  Verdienst  verlangt  billige  Schiffe  und  billige 
Fahrt.  Früher  haben  die  theuren  Eisenpreise  die 


Abbild.  4.  Mississippi -üampfor. 


Einführung  von  Eisenschiffen,  welche  leichter  und 
dauerhafter  sind,  verhindert.  Mit  dem  Herabgehen 
der  Eisen  preise  in  den  letzten  Jahren  mehrt  sich 
daher  auch  die  Zahl  der  Eisenschiffe.  Gegen- 
wärtig sind  es  hauptsächlich  die  zahlreichen  Fähr- 
boole  in  den  grofsen  Ufer-  und  Kiistenstädlen  des 
Ostens,  wie  der  Binnenflüsse,  die  aus  Stahl  ge- 
baut und  mit  modernen  Maschinen  versehen  sind. 
Für  die  Passagiere  haben  diese  Schiffe,  ähnlich  den 
Hudsondampfern,  mehrstöckige  Aufbauten,  welche 
die  Säle  enthalten,  zwischen  ihnen  ist  in  der  Längen- 
mitte des  Schiffes  ein  Gang  für  Fuhrwerke  frei  ge- 
blieben (siehe  Abbild.  5).  Die  älteren  sind  alle  Rad- 
dampfer, die  neueren  sind  häufig  Schraubendampfer 
mit  je  einer  Schraube  an  den  beiden  Enden  der  durch 

das  ganze  Schiff 
hindurch  gehen- 
den Welle,  also 
eine  Bug-  und 
Heckschraube, 
die  sich  stets 
beide  drehen. 
Das  Fährschifl 
ist  an  beiden  En- 
densymmetriseh 
gebaut,  so  dafs 
es  nicht  zu  wen- 
den braucht ; der 
Bug  ist  in  der 
jeweiligen  Falir- 
richlung  vorn, 
über  ihn  geht 
derVerkehrbeim 
Ein-  und  Aus- 
steigen . 

Eine  eigene  Art 
der  Schiffahrt 

hat  sich  auf  den  grofsen  Binnenseen  Nordamerikas 
entwickelt.  Früher  der  Mehrzahl  nach  Segelschiffe, 
begann  gegen  Mille  der  achtziger  Jahre  der  Bau 
grofser  Eisenschiffe  bis  zu  4000  t Ladefähigkeit  mit 
flachem  Boden  und  gewölbtem  Deck,  welcher  Form 
sie  den  Namen  „Walrückcndampfer“  * verdanken. 
Mit  dieser  Form  wollte  man  den  für  die  Schiffahrt 
auf  den  Binnenseen  empfindlichen  Nachtheil  gtöfserer 
über  Wasser  liegender,  rankender  Gewichte  ver- 
meiden und  gleichzeitig  den  Wellen  gestalten, 
über  das  Deck  hinwegzuschlagen,  wo  sie  keinen 
Schaden  anrichten  können,  weil  über  dem  Deck 
sich  nur  ein  kurzer  Aufbau  mit  einigen  Gabinen 
für  die  Offiziere  u.  s.  w.  und  dem  Steuerhaus  er- 
hebt. Man  hat  solche  Walrückenboote  auch 
ohne  Dampfmaschine  und  Segel,  nur  als  Fracht- 
schiffe zum  Schleppen  durch  Dampfer  gebaut, 
welche  dann  auf  dem  Deck  vorn  und  hinten  nur 
ein  kleines  Commandohäuschen  tragen.  Bei  den 
Walrückendampfern  geht  der  Schornstein  durch 
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den  vorderen  Aufbau.  Als  sich  diese  eigentüm- 
lich gebauten  Fahrzeuge  auf  den  Binnenseen  be- 
währt und  der  Schiffahrt  auf  den  Binnenseen  in 
wenigen  Jahren  einen  solchen  Aufschwung  ver- 
schafft hatten,  dafs  ihre  Dampfer  die  unter  der 
Flagge  der  Vereinigten  Staaten  segelnden  See- 
fahrzeuge an  Tonnengehalt  übertrafen,  bildete  sich 
zu  Anfang  dieses  Jahrzehnts  in  Chicago  eine  Schiff- 
fahrtsgesellschaft für  den  directen  Verkehr  zwischen 
Chicago  und  den  englischen  Häfen.  Es  sollten 
zunächst  10  Walrückendampfer  von  solchen  Ab- 
messungen gebaut  werden,  dafs  sie  die  Schleusen 
des  den  Niagarafall  umgehenden  Wellandkanals 
passiren  konnten.  Die  Dampfer  sollten  nur  zum 
Verfrachten  von  Getreide  dienen.  Der  erste  dieser 
Dampfer,  C.  W.  Wetmore,  traf  im  Juli  1801  mit 
2500  t Getreide  in  Liverpool  ein,  er  war  80,77  tn 
lang,  11,58  m breit  und  hatte  bei  voller  Ladung 
5,48  m Tiefgang,  aber  nur  1,83  m Freibord  bis 
zur  Scheitelhöhe  des  gewölbten  Decks,  woraus 
sich  die  ge- 
ringe Seefahig- 
keit  des  Fahr- 
zeuges erklärt. 

Nach  wieder- 
holten Hava- 
rien , Bergun- 
gen und  Repa- 
raturen ist  der 
Dampfer  im 
Herbst  1892 
in  der  Coos- 
Bai  abermals 
auf  den  Strand 
gelaufen,  wo 
man  ihn  liegen 
liefs  und  aufge- 
geben hat.  Soviel  uns  bekannt,  ist  dieser  erste  mifs- 
glfickte  Versuch  nicht  wiederholt  worden.  Dagegen 
hat  man  zur  Ausstellung  1893  in  Chicago  einen 
.Whaleback“  - Dampfer  für  den  Personenverkehr 
von  riesigen  Abmessungen  — 151  m lang  — , der 
6000  Passagiere  aufnehmen  konnte,  in  Betrieb 
gesetzt.  Wie  unsere  Abbildung  6 zeigt,  hat  man 
auf  dem  Deck  eines  Walrückendampfers  den  in 
Amerika  üblichen  mehrstöckigen  Aufbau  von  Sälen 
und  Galerien  umgeben,  errichtet.  Der  Dampfer 
hatte  den  Namen  „Christopher  Golumbus*  und 
hat  während  der  Ausstellung  seinen  Zweck  erfüllt : 
durch  seine  auffallende  Bauart  und  Gröfse  viele 
Fahrgäste  herbeizulocken. 

Eine  nennenswerthe  Flotte  von  Oceandampfern 
für  Passagier-  und  Fracht  verkehr  besafs  Amerika 
vor  30  Jahren  nicht,  solche  Dampfer  konnten  auch 
nicht  in  den  Vereinigten  Staaten  gebaut  werden, 
sondern  wurden  aus  England  bezogen.  Erst  um 
das  Jahr  1870  trat  hierin  ein  Wandel  ein.  Be- 
vor wir  aber  hierauf  eingehen,  wollen  wir  der 
Kriegsmarine  einen  Blick  zuwenden,  welche 
auf  die  Entwicklung  des  Schiffbaues  in  den  Ver- 


einigten Staaten  von  grofsem  belebenden  Einflufs 
gewesen  ist. 

ln  ihrer  geographischen  Lage,  durch  den 
Atlantischen  Ocean  von  Mächten  getrennt,  mit 
denen  sie  in  einen  Krieg  verwickelt  werden  könnten, 
erfreuen  sich  die  Vereinigten  Staaten  von  Nord- 
amerika einer  Sicherheit,  welche  wohl  als  die 
Hauptursache  ihres  eigenlhümlichen  Kriegswesens 
anzusehen  ist.  Dazu  kommt  noch,  dafs  sie  aus- 
wärtige Interessen,  wie  die  europäischen  Staaten, 
nicht  zu  vertreten,  keine  Colonien,  keine  über- 
seeischem Handel  dienende  Kauffahrleiflolte  zu 
schützen  hatten,  da  man  eigentlich  nur  Schiffe 
für  den  Flufs-,  Binnensee-  und  Küstenverkehr  be- 
safs. Man  glaubte  deshalb  sich  darauf  beschränken 
zu  können,  nur  so  viele  Kriegsschiffe  zu  halten, 
als  zur  unumgänglich  nothwendigen  Vertretung 
der  Flagge  und  zur  Heranbildung  eines  kleinen 
Stammes  geschulter  Seeoffiziere  und  Mannschaften 
erforderlich  waren. 

Beim  Aus- 
bruch des  Bür- 
gerkrieges be- 
stand die 
Kriegsflotte 
aus  7G  Fahr- 
zeugen,sämmt- 
lich  aus  Holz; 
32  derselben 
waren  Segel- 
schiffe (ohne 
Dampf).  Beim 
Ausbruch  der 
Feindseligkei- 
ten waren  so 
wenig  brauch- 
bare Schiffe 

vorhanden,  dafs  nach  dem  Ausscheiden  derjenigen, 
die  zur  Rückberufung  abwesender  Schiffe  ausgesandt 
werden  mufsten,  nur  noch  2 Dampfer  und  1 Segel- 
schiff übrig  blieben.  Am  3.  Aug.  1861,  also  lange 
nach  dem  Ausbruch  des  Krieges,  bewilligte  der 
Gongrefs  1500000;?  zum  Bau  von  Panzerschiffen 
und  5 Tage  später  folgte  ein  allgemeiner  Aufruf 
zur  Einreichung  von  Entwürfen  für  solche  Schiffe, 
die  am  16.  September  geprüft  wurden.  Es  kamen 
3 dieser  Entwürfe  zur  Ausführung,  unter  diesen 
der  .Monitor“  von  Ericsson,  der  in  100  Tagen 
fertig  sein  und  275  000  ß kosten  sollte.  Er  kam 
rechtzeitig  zur  Ablieferung,  um  die  Unionsflotte 
aus  einer  der  ärgsten  Bedrängnisse  des  ganzen 
Krieges  zu  befreien.  Die  Südstaaten  hatten  die 
ihnen  im  Hafen  von  Norfolk  in  die  Hände  ge- 
fallene hölzerne  Dampffregatte  Merrimac  mit  zwei 
Lagen  kreuzweis  übereinander  gelegter,  aus  Eisen- 
schienen ausgewalzter  Platten  von  51  mm  Dicke 
und  203  mm  Breite  eilends  gepanzert  und  mit 
einem  Sporn  versehen.  Am  8.  März  1862  griff 
sie  die  Unionsflotte  im  Hampdon  Roads  an,  ver- 
nichtete die  Fregatten  Cumberland  um!  Gongress 
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und  beschädigte  die  Minnesota,  welche  vom 
Merrimac  am  nächsten  Tage  abermals  angegriffen 
wurde,  als  der  Monitor  dazu  kam  und  dem  Merrimac 
so  starke  Beschädigungen  beibrachte,  dafs  er  sich 
zurückziehen  mufsle.  Der  Merrimac  war  durch 
das  Feuer  der  Küstenforts  ebensowenig  kampf- 
unfähig gemacht  worden,  wie  durch  das  der  drei 
Fregatten,  aber  der  kleine  Monitor  mit  seinen  zwei 
15  zölligen  Hodmarikanonen,  den  sein  Panzer  un- 
verletzlich machte,  zwang  ihn  zum  Rückzüge. 
Dieser  erlösende  Erlolg  macht  es  begreiflich,  dafs 
der  Gongrefs  sofort  den  Bau  von  21  solcher 
Schiffe,  die  nach  ihrem  Urbild  den  Gattungsnamen 
»Monitors*  behalten  haben,  anordnete,  und  io« 


sondern  wurde  aus  Blechen,  meist  zölligen,  in 
vielen  Gängen  und  der  erforderlichen  Anzahl  Dagen, 
durch  Niete  und  Schrauben  zusammengehallen, 
hergestellt,  weil  die  amerikanische  Eisenindustrie, 
als  die  Aufgabe  an  sie  herantrat,  nicht  imstande 
war,  Panzerplatten  von  1 1 0 bis  1 40  mm  Dicke, 
wie  die  Frankieichs  und  Englands,  anzufertigen. 
Zu  Versuchen  war  aber  damals  keine  Zeit. 

Nach  dem  Kriege  geschah  für  die  Flotte  zu- 
nächst gar  nichts.  Erst  1869  wurde  vom  Gon- 
grefs eine  Untersuchungscommission  über  die  Krieg- 
führung eingesetzt,  welche  u.  A.  feststellte,  dafs 
während  des  Krieges  260  schwere  Geschütze  zer- 
sprangen, aufserdem  wurde  von  18  Panot-Hundert- 


Abbild.  0.  Der  Punsagier-WalrUckoml.-tmpfer  .Chriatoplier  Columbus*. 


weiteren  Verlauf  des  Krieges  noch  10  derselben 
bauen  liefs. 

Die  damaligen  Geschütze  waren  vollständig 
machtlos  gegen  die  Panzer,  sie  haben  während 
des  ganzen  Krieges  nicht  ein  einziges  Schiff  ver- 
nichtet. Das  war  der  Grund  zur  Entwicklung 
des  Torpedowesens.  Mit  welchem  Erfolg  die 
Torpedos  zur  Verwendung  kamen,  geht  daraus 
hervor,  dafs  die  Unionsflolte  während  des  Krieges 
7 Monitors,  1 1 hölzerne  Fregatten  und  mehrere 
Transportschiffe  durch  Torpedos  verloren  hat. 

Die  kämpfende  Flotte  eetzle  sich  aus  Monitors, 
d.  h.  Panzerschiffen  für  die  Hafen-  und  Küsten- 
Verteidigung,  und  Kreuzern  zusammen,  über  go- 
gepanzerle  Schlachtschiffe  für  den  Kampf  auf  hoher 
See  verfügten  sowenig  die  Nord-  wie  die  Sibl- 
st aalen.  Die  Panzerbekleidung  der  Tlnirmc  und 
Seilenwände  bestand  nicht  aus  homogenen  Platten, 


pfündein  gesagt,  es  sei  von  ihnen  anzunehmeu, 
dafs  sie  auch  zersprungen  sind.  Die  meisten 
dieser  Geschütze  waren,  wie  die  15  zölligen  Rod- 
mans  in  den  Thürmen  des  Monitors,  glatte  Kanonen. 
Die  Artilleristen  behaupteten  zwar,  dafs  ein  Panzer- 
schiff von  den  Erschütterungen  beim  Anschlag 
der  schweren  Bomben,  die  selbstredend  den  Panzer 
nicht  durchdringen  konnten,  durch  Lockerung  aller 
Fugen,  Niete,  Bolzen  und  sonstiger  Verbindungen, 
mehr  leide,  als  vom  mehrmaligen  Durchschiefsen 
seiner  Wandungen.  Die  Untersurhungscommission 
wies  ihnen  aber  nach,  dafs  sie  damit  ein  Ver- 
kennen des  neueren  Fortschritts  der  Artillerie- 
wissenschaft und  die  Rückkehr  zu  Waffen  be- 
kundeten, welche  vor  zwei  Jahrhunderten  im  Ge- 
brauch waren.  Trotz  dieses  Berichtes,  der  mit 
rückhaltloser  Schärfe  und  Offenheit  «len  veralteten 
Zustand  der  Flotte  und  ihre  Mängel  aufdeckte, 
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hlieb  alles  beim  alten.  Die  Flotte  kam  thatsäch- 
lich  in  Verfall,  bis  im  Juni  1881  von  neuem 
eine  Commission  eingesetzt  wurde,  welche  fest- 
stellte, d.ifs  von  den  (>  1 Kreuzern  der  Schiffslislc 
29  überhaupt  unbrauchbar  seien,  die  übrigen 
aber  noch  instand  gesetzt  werden  könnten. 
PanzerschlachtschifTe  — für  den  Kampf  auf  hoher 
See  — wurden  nicht  für  erforderlich  erachtet, 
dagegen  seien  manövrirfähigc  YVidderschifTe  nach 
dem  Entwurf  des  Admirals  Ammen*  für  die  Hafen- 
vertheidigung  zu  hauen  (s.  Abbild.  7).  Am  ab- 
fälligsten wurde  auch  von  dieser  Commission  die 
Artillerie  heurlheiit  und  die  Herstellung  eines  wirk- 
samen und  „ zuverlässigen*  Hinterladungsgesclnitz- 
syslems  gefordert. 

Dieser  Bericht  brachte  die  Manneangelegenheil 
wirklich  in  Flufs.  Die  nun  beginnende  Wieder- 
herstellung der 
Kriegsflotte, 
die  fast  einer 
Neuanschaf- 
fung gleich 
kam , wurde 
1883  mit  dem 
Bau  der  3 Kreu- 
zer Atlanta, 

Boston  und 
Chicago  und 
des  Aviso  Dol- 
phin  eingelei- 
tet, die  sämml- 
lich  der  Werft 
von  John 
Roach  in  Che- 
ster, Pa.,  über- 
geben wurden. 

John  Roach, 
ein  armer  Ir- 
länder, begann 

seine  Laufbahn  in  einer  Giefsorei,  arbeitete  sich 
dann  zum  Schiffbauer  empor  und  schlofs  sich 
der  damals  herrschenden  politischen  Partei  an; 
er  erreichte  dadurch  den  Abschluß  solcher  Ver- 
träge mit  der  Regierung,  dafs  keine  andere  Firma 
mit  ihm  den  Wettbewerb  aufnehmen  konnte. 
Aber  bei  diesem  Auftrag  ereilte  ihn  sein  Geschick. 
Die  Bauvorschrift  verlangte  für  den  Dolphin  eine 
Schraubenwclle  aus  Stahl,  die  im  Inlande  erzeugt 
sein  solite.  Diese  Bedingung  zu  erfüllen  hielt 


Abbil’l.  7.  Das  Ham 


* Ein  solcher  Panzerwidder  mit  gewölbtem,  seit- 
lich bis  unter  Wasser  hinabreichendem  dickgepanzerten 
Deck  ist  später  wirklich  gebaut,  zuerst  „Ammenram*, 
später  jedoch  „Kathndiu“  genannt  worden.  Dieses 
Schiff  von  2155  t Wasserverdrängung  lief  1893  in 
den  .Batli  Iron  Works“,  Halb,  Me.,  vom  Stapel.  Es 
liegt  so  tief  im  Wasser,  dafs  es  einem  halb  einge- 
tauchten Unterseeboot,  besonders  dem  von  Holland, 
gleicht.  Bei  den  wiederholten  Probefahrten  und  mehr- 
fachen Aonderungen  der  Schraube  erreichte  es  doch 
nicht  17  Knoten  Geschwindigkeit,  wie  verlangt  war. 
Es  wird  schwerlich  Nachahmung  finden. 


damals  sehr  schwer.  Als  die  Stahlwellc  brach, 
wurde  zwar  ihr  Ersatz  durch  eine  Welle  aus  Eisen 
bewilligt,  die  aus  Nashna  geliefert  wurde,  aber 
sie  hatte  das  Schicksal  der  Stahlwelle.  Der  Marine- 
secretür  verweigerte  nun  die  Abnahme  des  Schilfes, 
worauf  sich  die  Firma  gezwungen  sah,  in  Gon- 
curs  zu  gehen;  John  Roach  aber  starb  , hinken 
hcarled“.  Späler  wurde  der  Dolphin  doch  an- 
genommen und  wird  jetzt  vom  Präsidenten  hei 
Flottenparaden,  wie  cs  auch  bei  der  grofsen 
Culumbischeu  Flotlcnschau  im  Hafen  von  New 
York  geschah,  benutzt.  Es  darf  jedoch  nicht  ver- 
gessen werden,  dafs  auch  John  Roach  uin  die  Ent- 
wicklung des  amerikanischen  Schilfbaues  Verdienste 
hat.  Um  aber  die  damals  herrschenden  Ver- 
hältnisse zu  verstehen,  müssen  wir  nochmals  zu- 
rückgreifen. 

Es  scheint, 
dafsdieThätig- 
keit  der  Unler- 
suchungscom- 
mission  vom 
Jahre  1809 
doch , wenig- 
stens indirect, 
auf  die  Schiffs- 
werften zürn 
Bau  von  See- 
dampfern ein- 
gewirkt  hat. 
Die  um'  diese 
Zeit  beginnen- 
de Entwick- 
lunghub an  mit 
der  Kiellegung 
des  , Georg  W. 
Clyde*,  dem 
m-chiir  .Katlmdin“.  bald  einige  Kü- 

stendampfer 

folgten.  1872  begannen  Cramps  & Sons  in 
Philadelphia  den  Bau  von  vier  Oceandampfern 
— Ohio,  Indiana,  Illinois  und  Pennsylvania  — 
für  die  ursprüngliche  Amerikalinie,  Roach  folgte 
bald  mit  verschiedenen  Schiffen  für  die  Pacific- 
Mail-,  Brasilien-  und  andere  Linien.  Mil  ihm 
hielt  die  Werft  von  Harlan  & Holling worth 
in  dem  benachbarten  Wilminglon  am  Dclawaie 
gleichen  Schritt,  und  andere  Werften  zweiten  Rangt« 
folgten  dem  guten  Beispiel.  Indefs,  in  weiterer 
Folge  hielt  diese  thatkräflig  anhebende  Entwicklung 
nicht,  was  man  sich  anfänglich  von  ihr  versprach. 
Es  wurden  zwar  gute  Schiffe  gebaut,  welche 
hinter  den  englischen  nicht  zurückslanden,  aber 
das  Absatzgebiet  und  die  Nachfrage  nach  Schilfen 
hatte  sich  nicht  mit  der  Fertigkeit  und  der  Schaffens- 
fähigkeit  im  Schiffbau  erweitert,  so  dafs  mit  dem 
Nachlassen  der  Aufträge  die  Schiffbau-Industrie 
für  grofse  Dampfer  — Küsten-  und  Flufsdampfer 
wurden  wohl  gebaut  — wieder  erlahmte.  Die 
Regierung  hatte  es  nicht  verstanden,  sie  in  der 
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ersten  Zeit  ihres  Aufblühens  zu  fördern  oder  zu 
unterstützen.  Ohne  Hinsicht  und  ohne  Kraft, 
vernachlässigte  sie  diese  Industrie  gerade  so,  wie 
die  Kriegsmarine,  obgleich  sie  doch  an  der 
britischen  Regierung  ein  nachahmenswertes  Vor- 
bild hatte.  Unablässig  war  diese  Regierung  be- 
müht, jede  Hülfsquelle  und  jede  Gelegenheit  zu 
benutzen,  ihre  Schilfbauindustrie  zu  Unternehmungen 
anzuregen  und  ihr  dabei  tatkräftig  zu  helfen. 

Die  geschilderten  Verhältnisse  blieben  in  den 
Vereinigten  Staaten,  bis  die  Regierung  sich  wieder 
ihrer  Kriegsflotte  erinnerte  und  nun  selbst  als 
Besteller  und  Käufer  auf  den  Markt  trat,  indem 
sie  1883  die  oben  erwähnten  vier  Schilfe  in  Rau 
gab.  Glücklicherweise  war  während  der  1 5 Jahre 
lähmender  Kraftlosigkeit  auf  seilen  der  Regierung 
das  Schiffsmaterial  im  Küstenverkehr  beständig 
vermehrt  und  erneuert  worden,  wodurch  die  SchilT- 
bauindustrie  wenigstens  am  f>eben  erhallen  blieb, 
wenngleich  sie  wegen  Mangels  gröfserer  Aufgaben 
in  ihrer  aufsteigenden  Entwicklung  zurückgehalten 
wurde.  Dieses  Slehenbleiben  wurde  zum  empfind- 
lichen Rückschritt,  weil  der  englische  Schiffbau, 
mit  Aufträgen  für  die  britische  Kriegsmarine  und 
die  verschiedenen  Dampfschiffahrtsgesellschaften, 
die  mit  Unterstützungen  für  einzelne  Dampferlinien 
überschüttet  wurden,  in  der  That  jahrelang  über- 
sättigt, unter  der  seltenen  Gunst  solcher  Verhält- 
nisse auch  in  technischer  Beziehung  gewaltige 
Fortschritte  machte.  Der  englische  Sshiflbau  be- 
herrschte den  nordatlantischen  Ocean,  denn  fast 
alle  Schiffe,  die  dort  fuhren,  waren  auf  englischen 
Werften  gebaut  worden.  Alles,  was  die  ameri- 
kanischen Staatsmänner  während  dieses  Zeitraumes 
für  ihren  heimischen  Schilfbau  thaten,  war  die 
Einbringung  der  freien  Schilfsbill  in  den  Gongrefs. 
Ueber  diesen  Act  der  Staatsweisheit  mag  man 
vom  Standpunkt  des  Theoretikers  denken  wie 
man  will,  sein  praktischer  Erfolg  würde  unzweifel- 
haft der  gewesen  sein,  dafs  die  Amerikaner  die 
Engländer  in  der  Förderung  ihres  Schiffbaues 
noch  unterstützt  hätten! 

Die  1883  vom  Marinedepartement  in  Bau  ge- 
gebenen vier  Schilfe  waren  die  ersten  Stahl- 
schiffe, die  in  den  Vereinigten  Staaten  gebaut 
wurden,  aber  Niemand  wufsle,  als  der  Bauvertrag 
abgeschlossen  wurde,  ob  die  Eisenindustrie  der 
Vereinigten  Staaten  auch  das  nothwendige  Material 
zum  Bau  dieser  Schilfe  hervorbringen  konnte  oder 
nicht.  Dennoch  machten  die  drei  leitenden  Schiffs- 
werften des  Westens  im  Vertrauen  auf  die  Schall'ens- 
kraft  der  heimischen  Stahlwerke  ihre  Anerbietungen. 
Roach  erhielt  den  Zuschlag,  aber  die  Folge 
zeigte,  dafs  er  die  ihm  unbekannten  Chancen  zu 
leicht  genommen,  sie  in  ihrer  technischen  Be- 
deutung unterschätzt  hatte.  Als  die  Schiffe  ihre 
Probefahrten  machten,  zeigten  sich  auch  die  Folgen 
der  langjährigen  Vernachlässigung  des  Schillbaues, 
im  besonderen  des  Baues  der  Schilfsmaschinen, 
die  wiederholt  verbessernder  Aenderungen  be- 


durften. Aber  welcher  Art  auch  die  Wirkung 
• auf  Roach  persönlich,  als  Schiffbauer,  gewesen 
| sein  mag,  so  ist  es  doch  unverkennbar  und  mufs 
ehrlich  zugestanden  werden,  dafs  dieser  erste 
kühne  Versuch  neu  belebend  auf  die  amerikanische 
Schiffbauinduslrie  einwirkte.  Es  wird  auch  zu- 
gegeben werden  müssen,  dafs  der  Schiffbau  mehr, 
denn  jede  andere  Industrie,  der  Ausdruck  des 
nationalen  Wohlstandes,  des  politischen  Ansehens 
und  nicht  minder  der  politischen  Unabhängigkeit 
eines  Seestaates  ist  und  besonders  die  letztere 
unterstützt.  Die  Schilfbauindustrie  sollte  deshalb 
im  besten  und  patriotischen  Sinne  der  Schützling 
i jeder  Regierung  eines  Staates  sein,  der  als  See- 
macht an  der  Wellpolitik  theilnehmen  will.  — 
In  den  Vereinigten  Staaten  verfehlte  andererseits 
jener  erste  Versuch  auch  seine  Rückwirkung  auf 
, die  Regierung  nicht. 

< Während  die  vier  ersten  Schilfe  sich  in  Chester 
I noch  im  Bau  befanden,  vollzog  sich  in  den  An- 
schauungen und  Zielen  der  Regierung  eine  Wand- 
lung von  gröfster  politischer  Tragweite.  Die  bis- 
. lierige  Ansicht,  dafs  die  Vereinigten  Staaten  eines 
Schutzes  und  der  Vorkehrungen  zur  Vertheidigung 
ihrer  Küsten  gegen  feindliche  Angriffe  nicht  bc- 
( dürfen,  wurde  aufgegeben.  Der  Marinesecretär 
! Tracey  hat  sich  hierüber  188!)  in  einem  Be- 
richt ausgesprochen,  aus  dem  uns  die  folgenden 
Stellen  auch  für  Deutschland  — selbstredend 
mulalis  mutandis  — noch  heute  beherzigenswerlh 
genug  erscheinen,  um  sie  hier  zu  wiederholen : 

»Eine  Küstenstrecke  von  nicht  weniger  als 
24000  km,  längs  welcher  mehr  als  20  grofso 
Städte,  Mittelpunkte  der  Bevölkerung,  des  Handels 
und  des  Wohlstandes  ungeschützt  gelegen  sind 
ist  gewifs  ein  einladendes  Ziel  für  einen  feind- 
! liehen  Angriff.  Die  Brandschatzung  dieser  Plätze 
i würde  die  Auslagen  eines  noch  so  kostspieligen 
Seekrieges  mehr  als  ausreichend  decken.  Die 
' Hälfte  dieser  Summen,  welche  die  Vereinigten 
I Staaten  in  einem  solchen  Falle  zahlen  müfsten, 
auf  eine  Reihe  von  Jahren  verlheilt  und  mit  Ver- 
stand angewendel,  würde  genügen,  um  dem 
Lande  einen  dauernden  Frieden  zu  sichern. 

Die  Vertheidigung  der  Vereinigten  Staaten  er- 
heischt daher  dringendst  die  Sch'alfung  einer  ent- 
sprechend starken  Flotte.  Ungepanzerle  Kreuzer, 
welche  zum  Schulz  des  eigenen  und  zur  Schädigung 
des  feindlichen  Handels  geeignet  und  in  Anbetracht 
ihrer  grofsen  Geschwindigkeit  eine  sehr  werth- 
i volle  Beihülfe  für  die  verschiedenen  Operationen 
I der  Flotten  sind,  können  allein  zum  Schulz  der 
! Küsten  nicht  ausreichen.  Um  den  Vertheidigungs- 
krieg  mit  Aussicht  auf  Erfolg  führen  zu  kö'nnen, 
bedarf  es  unbedingt  der  Panzerschilfe. 

Die  Wegnahme  oder  Zerstörung  selbst  mehrerer 
Dutzend  feindlicher  Handelsfahrzeuge  ist  keinesfalls 
geeignet,  die  Panzerflotle  des  Feindes  von  unseren 
Küsten  fern  zu  halten  und  die  von  unseren  Handels- 
städten zu  leistende  Conlribulion  würde  sicherlich 
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mehr  als  das  Zehnfache  des  Werthes  der  von 
nnsern  Kreuzern  genommenen  Handelsfahrzcuge 
helragen.  Die  zu  schaffende  Flotte  mufs  auch 
kräftig  genug  sein,  um  dem  Feinde  die  Blockade 
unserer  Küsten,  welche  Handelslädten  unter  Um- 
ständen fast  ebenso  verderblich  werden  kann  als 
eine  Beschiefsung,  unmöglich  zu  machen. 

Die  Vereinigten  Staaten  müssen  eine  Schlacht- 
flotte  besitzen,  welche  den  Feind  bei  seiner  An- 
näherung zu  schlagen  vermag,  da  es  ganz  un- 
zulässig ist,  dafs  die  Staaten,  deren  Bevölkerung, 
Wohlstand  und  Handel  in  ihren  Häfen  den  feind- 
lichen Angriffen  auch  fernerhin  ausgesetzt  bleiben. 
Diese  Schlachtflotte  mufs  auch  geeignet  sein,  den 
Feind  durch  Bedrohung  seiner  Küsten  von  unseren 
Gewässern  abzuhalten,  da  der  Krieg,  so  defensiv- 
er im  Grunde  auch  sein  mag,  durch  offensive 
Vorstöfse  un- 
terstützt . viel 
nachdrück- 
licher wird  ge- 
führt werden 
können.  Eine 
Flotte,  welche 
den  vorange- 
führten  Bedin- 
gungen nicht 
entspricht, 
können  die  Ver- 
einigten Staa- 
ten nicht  ge- 
hrauchen und 
es  würde  bes- 
ser sein,  statt 
eine  solche  zu 
schallen,  auf 
jenem  Stand- 
punkt zu  ver- 
bleiben , auf 
welchem  wir 
uns  früher  befunden  haben,  und  allen  Ansprüchen 
auf  irgend  welchen  Einflufs  zur  See  gänzlich  zu 
entsagen.“ 

Im  December  1SSG  und  im  Laufe  des  Jahres 
ISS7  wurde  der  Bau  der  geschützten  Kreuzer 
Charleslon,  Baltimore,  Philadelphia,  San  Francisco 
und  Newark  von  3700  bis  4400  t,  sowie  der 
von  vier  Kanonenbooten  begonnen  und  damit  ge- 
zeigt, dafs  cs  die  Begierung  ernst  meinte,  sich 
aus  dem  alten  Zustande  der  Lethargie  aufzuralfcn, 
den  Standpunkt  der  Passivität  zu  aufserameri-  j 
kanischcn  Staaten  aufzugeben  und  zur  etwaigen 
Geltendmachung  ihres  Willens  sich  eine  entsprechend 
leistungsfähige  Flotte  von  Kriegsschiffen,  welche 
den  besten  derzeitigen  ihrer  Art  nicht  nachstehen, 
zu  beschaffen.  Es  wurden  deshalb  die  höchsten 
Anforderungen  an  diese  Schilfe  gestellt ; da  es 
aber  an  eigenen  Erfahrungen  für  den  Bau  solcher 
Schilfe  fehlte,  und  von  dem  Grundsatz  nicht  ab- 
gewichen werden  sollte,  alle  Schilfe  im  eigenen 
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Lande  aus  im  inlande  hergestelltem  Material  zu 
bauen,  so  wurden  die  Baupläne  in  England  an- 
gekauft. Sie  waren  vom  heutigen  Chefconstructeur 
der  englischen  Marine,  Mr.  White,  ausgear beitet. 
Charleston  wurde  den  „ Union  Iron  Works*  in 
San  Francisco  übertragen,  Baltimore  von  der 
Crampschen  Werft  übernommen,  welche  mit 
diesem  Schilf  die  lange  Reihe  ihrer  vortrefflichen 
Bauten  für  die  werdende  Flotte  der  Vereinigten 
Staaten  erölfnete.  Sie  legte  1887  noch  die 
Philadelphia  auf  Stapel,  während  die  Union  Iron 
Works  die  »San  Francisco“  übernahmen. 

Während  des  Baues  dieser  Schiffe  wurde  von 
der  Regierung,  um  zur  möglichst  vollendeten 
technischen  Ausführung  anzuspornen,  die  Be- 
willigung von  Prämien  für  eine  Ueberschreilung 
der  vertragsmäßigen  Bedingungen,  also  für  Mehr- 
leistungen als 
gefordert,  ein- 
geführt. Zuerst 
galt  als  Mafs- 
slab  hierfür  die 
Pferdekraft, 
späterhin , als 
man  über  den 
Zusammen- 
hang der  Ma- 
schinen- 
leistung milder 
Gcschwindig- 
keil  der  ver- 
schiedenen 
Schiffsarien 
genaue  Unter- 
lagen gewon- 
nen hatte,  legte 
man  die  Meile 
zu  Grunde.  Fin- 
den Kreuzer 
Baltimore  er- 
hielt die  Firma  Cramp  1 OG  441  0,  für  die  Phila- 
delphia 135000  0 Prämien,  ein  Beweis  für  die 
technischen  Fortschritte  der  Werft. 

Eine  grofse  Aufmerksamkeit  wurde  auch  den 
Kanonenbooten,  die  etwa  den  deutschen  Kreuzern 
IV.  Kl  asse  (Falke)  entsprechen,  zugewendet  und 
ihre  Grölse  bei  Neubestellungen  gesteigert.  Mit 
dem  ersten  dieser  Boote,  dem  Pelrel  (875  l),  er- 
hielten die  „Columbian  Iron  Works*  in  Baltimore 
den  ersten  Auftrag.  Bald  darauf  wurde  der 
Bau  der  gröfseren  Boote  (1700  t)  Goncord  und 
Bonninglon  den  »Delaware  River  Iron  Works“  in 
Chester  übertragen. 

Die  beim  Bau  der  Kreuzer  Baltimore,  Charleston 
und  Philadelphia  von  entsprechend  4413,  3730 
und  432  4 t Wasserverdrängung,  sowie  10 OG 4, 
66GG  und  SS  15  HP  gewonnenen  Erfahrungen, 
besonders  im  Bau  der  Maschinen,  machten  die 
Vereinigten  Staaten  unabhängig  von  den  Bau- 
plänen des  Auslandes.  Die  Ende  1887  in  Bau 
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gegebene»  Kreuzer  Newark  (Gramp)  von  4098  l 
un<l  8898  111’,  und  Sau  Francisco  (Union  lron 
Works)  von  gleichfalls  4098  t und  9913  HP, 
wie  alle  später  auf  Stapel  gelegten  Schilfe  wurden 
nach  eigenen,  d.  h.  von  amerikanischen  Ingenieuren 
aufgeslelllen,  Plänen  erbaut. 

Im  folgenden  Jahre,  1888,  wurde  auch  mit 
dem  Bau  von  Torpedobooten  begonnen.  Das  erste 
derselben,  bei  Herreshoff  in  Bristol  erbaute  von 
42  m Länge,  105  t und  1720  HP,  erhielt  nach 
dem  jungen  Offizier,  der  im  Oclober  180  t in 
einer  Dampfbarkasse  mit  einem  Spierentorpedo 
das  confüderirte  WiddersehilT  Albemarie  angriir 
und  damit  den  Gebrauch  von  Angrillslorpedos 
einleitete,  den  Namen  Gushing.  Es  war  für  den 
Gebrauch  von  Whiteheadtorpedos,  ein  anderes, 
der  Firma  Cramp  gleichzeitig  in  Bau  gegebenes 
Boot,  der  sogenannte  Dynamilkreuzer  Vesuvius, 
von  77  in  Länge,  930  t und  3795  IIP,  war  für 
den  Gebrauch  Zalinskischer  Dynainitkanonen  be- 
stimmt. Auf  das  letztere  Boot  wurden  von  den 
vielen  Sanguinikern  merkwürdigerweise  besonders 
grofse  Hoffnungen  gesetzt.  Die  Erfahrung  sollte 
lehren,  welchem  der  beiden  Fahrzeuge  in  Bezug 
auf  wirksamen  Gebrauch  seiner  Waffe  der  Vorzug 
zu  geben  sein  würde.  Die  im  ersten  Augenblick 
befremdende  Gegenüberstellung  dieser  beiden 
Waffen  erscheint  gerechtfertigt,  insofern  man  die 
mit  riesigen  Sprengladungen,  bis  zu  227  kg 
Dynamit,  gefüllten  Geschosse  der  Dynainitkanonen 
als  Ueberwasserlorpedos  mischen  kann.  In  den  Bug 
des  zur  Erzielung  grofser  Fahrgeschwindigkeit  sehr 
schlank  gebauten  Vesuvius  (s.  Abbild.  8)  waren 
parallel  nebeneinander  unter  einem  Krhühungswinkcl 
von  18°  mit  der  Mündung  bugwürts  aus  dem  Ober- 
lieck schräg  hinausragend  drei  Zalinskische  Druck- 
luflkanoncn  von  38  cm  Seelenweile  fest  ein- 
gebaut, welche  im  untersten  Schiffsraum  geladen 
wurden.  Die  an  sich  geringe  TrellTähigkeit  der 
mit  einer  mehr  als  meterlangen  Steuerungsstange 
versehenen  Geschosse,  besonders  beim  Seitenwind, 
wurde  durch  die  Schwankungen  des  Schilfes 
noch  herabgeminderl,  so  dafs  nach  jahrelangen 
unbefriedigenden  Versuchen  der  Umbau  des  Vesu- 
vius in  einen  Aviso  ungeordnet  wurde.  Damit 
war  die  Frage  für  den  U n t erwasserlorpcdo  ent- 
schieden. 

Bereits  im  Jahre  1891  erwarb  die  Firma 
G.  W.  Blifs  & Go.  Ld.  in  Brooklyn  das  Recht 
zur  Anfertigung  von  Whiteheadtorpedos  für  die 
Marine  der  Vereinigten  Staaten.  Aufserdem  ist 
aber  noch  der  Howell-Torpedo  von  45  cm  Durch- 
messer, dessen  bewegende  Kraft  in  einem  schweren 
Schwungrade  aufgespeichert- wird,  welches  beim 
Ausslofsen  des  Torpedos  in  der  Minute  1 2 000 
Umdrehungen  macht,  eingeführl.  Dieser  Torpedo 
geht  aus  den  Werken  der  Holchkiss  Ordnanee  Go. 
in  Hartford  Gottti.  hervor.  Für  die  Küsten 
verlheidigung  soll  der  vom  Lande  aus  lenkbare 
Sims-Edison-Torpedo  eingeführt  sein. 


Die  langen  Versuche  mit  den  vorgenannten 
| beiden  Fahrzeugen  Italien  die  Entwicklung  des 
■ Torpedowesens  in  den  Vereinigten  Staaten  etwas 
• aufgehalten ; obgleich  man  von  dem  grofse»  Werth 
j der  Torpedoboote  für  die  Küslenvertheidigung  über- 
j zeugt  ist,  verfügt  die  Flotte  heule  doch  erst 
: über  3 solcher  Boote,  aber  8 Torpedoboote  von 
etwa  180  t befinden  sich  theils  im  Bau,  theils 
irt  der  Abnahme.  Man  ist  so  langsam  vor- 
[ gegangen,  um  sich  die,  besonders  in  England,  in 
den  letzten  Jahren  erzielten  grofsen  technischen 
Fortschritte  im  Bau  von  Torpedobooten  mit 
grofser  Fahrgeschwindigkeit  zu  nutze  zu  machen. 

Die  Reihe  der  ungepanzerten  aber  mit  Panzer- 
deck versehenen  Kreuzer  war  inzwischen  durch 
weitere  Bauten  fortgesetzt  worden  und  fand  ihren 
einstweiligen  sehr  würdigen  Abscldufs  in  den 
beiden  mächtigen  Kreuzern  Golumbia  und  Minue- 
apolis.  Beide  1890  bei  Cramp  auf  Stapel 
gelegt,  sind  heute  mit  Recht  der  Stolz  der 
Amerikanischen  Marine;  sie  sind  nicht  nur  ein 
ehrendes  Zeugnifs  für  die  grofsen  Fortschritte  der 
amerikanischen  Schilfhaulechnik  in  der  kurzen 
Zeit  von  etwa  8 Jahren,  sie  stehen  überhaupt 
ebenbürtig  neben  den  besten  Werken  des  Kriegs- 
schiffbaues aller  Länder  der  Gegenwart.  Ihr 
Zweck  ist,  feindliche  Handelsschiffe  aufzubringen, 
weshalb  sie  im  Volksmund  „die  Piraten“  genannt 
werden.  Um  sie  von  weitem  schwer  kenntlich 
zu  machen,  gleichen  sie  im  Aeufser»  ganz  den 
Ocean-Schnelldampfcrn,  haben  daher  auch  keine 
| Gefechtsmasten.  Sic  haben  das  Dreischrauben- 
j System  für  diesen  Zweck  ebenso  glänzend  gerecht- 
' fertigt,  wie  die  deutsche  „Kaiserin  Augusla“. 
Für  die  Wahl  der  drei  Schrauben  waren  1890 
wesentlich  zwei  Gründe  bestimmend : die  wirth- 
schaftliche  Ausnutzung  der  Maschinen  auf  laugen 
Rcisefahrlen  (mit  einer  Schraube) , sowie  der 
Umstand,  dafs  man  damals  die  Leistungsfähigkeit 
amerikanischer  Stahlwerke  in  der  Herstellung  von 
Schraubenwellen  zur  Uebcrlraguiig  von  10000  IIP 
bezweifelte.  Die  Schilfe  sind  125,4  m lang, 
haben  7375  t Wasserverdrängung,  die  Golumbia 
18  500,  die  Minncapolis  20  500  HP;  erslere 
erreichte  bei  der  Probefahrt  22,83,  letztere 
23,075  Knoten  Durchscluiittsgeschwindigkcit.  Die 
Werft  erhielt  für  erslcres  350  000,  für  letzteres 
Schilf  4 1 4 600  $ Prämie.  Die  Golumbia  hat 
Kohlen  an  Bord  für  eine  Fahrt  von  22  000  km 
bei  10  Knoten  Geschwindigkeit.  Sie  gehörte  zum 
Geschwader  der  Vereinigten  Staaten  bei  Eröffnung 
des  Kaiser- Wilbelm-Kanals. 

Bis  dahin  hatte  die  Regierung  in  weiser 
j Mäfsigung  mit  dem  Bau  von  Panzerschlachtschilfen 
; zurückgehalten,  um  sowohl  den  Schilfswerften, 
j als  den  Eisen-  und  Stahlwerken  Zeit  zu  lassen, 

I zu  einer  Leistungsfähigkeit  sich  entwickeln  zu 
, können,  in  der  sie  den  höheren  Anforderungen, 
die  für  den  Bau  solcher  Schiffe  an  sie  gestellt 
werden  mufsten.  zu  genügen  imstande  wären. 
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Und  keiner  der  vielen  Industrien,  auf  welche  die 
Bauausführung  eines  modernen  Panzerschlacht- 
schilVes  angewiesen  ist,  dürften  bei  ihrer  ersten 
Einführung  grölsere  Schwierigkeiten  entgegentreten, 
als  der  Herstellung  von  Panzerplatten.  Nicht 
allein,  dafs  es  dazu  jahrelanger  Erfahrungen  bedarf, 
sie  erfordert  auch  die  Anlage  besonderer  Werk- 
stätten mit  so  grofsartigen  Maschinen  und  Botriebs- 
cinrichlungen,  wie  sie  für  keinen  gewcrblischen 
Zweck  in  solchem  Mafse  nöthig  sind.  Es  warendie 
Carnegie-  und  die  Bethlehem-Werke,  welche 
sich  für  die  Panzerplattenfabricalion  in  grofs- 
artigster  Weise  einrichtelen.  Die  letzteren  Werke 
waren  es,  welche  nach  dem  Muster  des  100-t- 
Hammcrsinden  Creuzotwerken  einen  125-t-Hammer 
erbauten,  dessen  Holzmodell  in  Chicago  1893 
ausgestellt  war.  Unter  der  auf  ihm  ruhenden 
Riesenlast  des  Hammers  von  2150  t halle  sich 
bereits  im  Jahre  1 894  das  Fundament  um  40  cm 
gesenkt  und  dadurch  das  benachbarte  Gebäude 
aus  dem  Winkel  gebracht.  Der  Hammer  kommt 
deshalb  nur  noch  selten  in  Thätigkeit.  An  seine 
Stelle  ist  die  grofso  hydraulische  Schmiedepresse  von 
1 1 000  t Druckkraft  getreten,  die  unsers  Wissens 
auch  heute  in  ihrer  Gröfse  noch  allein  und  un- 
erreicht dasieht.  Welches  Verdienst  die  Bethlehem- 
und  die  Carnegie-Werke  um  die  Entwicklung  der 
Panzerplallenindustrie , insbesondere  durch  die 
Einführung  des  Har vey Verfahrens,  sich  erworben 
haben,  ist  in  dieser  Zeitschrift  wiederholt  be- 
sprochen und  gewürdigt  worden. 

Sehr  charakteristisch  sagt  Lewis  Nixon  in 
einem  Aufsatz  , Progress  and  promise  in  American 
ship-building“  in  „The  Engineering  Magazine“ 
Heft  4 vom  Januar  1897:  Zur  Zeit  des  dritten 
Auftrages  (1889)  von  Schiffen  schien  es.  dafs 
die  amerikanischen  SchilVbauer  mit  ihren  dazu- 
gehörigen Industrien,  welche  im  Jahre  1883 
noch  im  Dunkeln  tappten,  im  Jahre  1889  schon 
ziemlich  ausgewachsen  waren  und  das  erfüllen 
konnten,  was  jene  angeregt  hatte  und  dieser  jetzt 
verlangte.  Wären  die  Ausschreibungen  für  die 
grofsen  Kreuzer  New  York  und  Olympia  (erslerer 
ist  ein  Panzerkreuzer  von  8200  t.  1(5  950  HP 
und  21  Knoten  Geschwindigkeit,  er  war  Flagg- 
schiff des  Geschwaders  bei  Eröffnung  des  Kaiser- 
Wilhelm-Kanals;  letzterer  ist  ein  Panzerdeck kreuzet* 
von  5870  t,  17300  IIP  mit  auch  21  Knoten 
Geschwindigkeit)  5 Jahre  früher  geschehen,  so 
würden  die  Verträge  nach  England  gegangen  sein, 
oder  sie  wären  im  Modell  oder  auf  dem  Papier 
geblieben.  Wären  die  Ausgebote  für  die  ersten  i 
drei  Schlachtschiffe  („Indiana“  und  „Massachusetts“ 
bei  Cramps,  „Oregon“  in  den  Union  Iron  Works,  i 
alle  drei  Ende  1890  begonnen)  im  Jahre  1885  statt 
1 890  ergangen,  so  würden  sie  den  amerikanischen 
Schilfbau  wie  vom  Schlage  getroffen  gelähmt 
haben.  Aber  5 Jahre  des  Fortschritts  im  Schill'- 
bau,  selbst  unter  den  mageren  Zuwendungen,  die 
er  erfahren,  hatten  «len  Versuch,  diese  Schlacht- 


| schiffe  7.u  bauen,  leicht  gemacht,  und  anstatt  sich 
daran  zu  überladen,  hungerte  die  Industrie  schon 
nach  mehr.“ 

Das  Programm,  welches  mit  dem  Bau  der 
Schlachtschiffe  seine  Vollendung  finden  sollte,  war 
vom  Marinesecretär  sorgfältig  durchdacht;  so 
fühlte  er  sich  berufen,  den  Bau  von  8 Schlacht- 
schilfen zu  empfehlen,  aber  der  Gongrefs  bewilligte 
, einstweilen  nur  3,  wobei  er  von  der  berechtigten 
Annahme  ausgegangen  sein  mag,  dafs,  wenn  zu 
jener  Zeit  8 Schlachtschiffe  mit  einemmal  auf 
den  Markt  geworfen  worden  wären,  es  iiber- 
reizend  auf  die  Entwicklung  der  Industrie  gewirkt 
haben  würde;  eine  für  die  betheiligten  Industrien 
ungünstige  Rückwirkung  wäre  die  sichere  Folge 
gewesen.  Es  war  auch  insofern  klug,  den  Beginn 
des  Baues  von  Panzerschlachtschi ll'en  auf  eine 
j möglichst  geringe  Zahl  zu  beschränken,  weil  mit 
Sicherheil  angenommen  werden  konnte,  dafs  die 
Erfahrung  und  Zeit  neue  Ideen  hervorrufen  und 
reifen  lassen  würden,  die  man  bei  späteren  Bauten 
sich  zu  nutze  machen  konnte.  Das  hat  sich 
denn  auch  in  der  That  bestätigt.  Die  ersten  drei 
Schlachtschiffe  von  Privatwerften*  liefen  1893  vom 
Stapel,  aber  ihr  Bau  wurde  durch  die  verzögerte 
Ablieferung  der  Panzer,  deren  technische  Ent- 
wicklung man  abwarten  mufste,  aufgehalten.  — 

Wir  haben  im  Vorstehenden  die  amerikanische 
Schilfbauinduslrie  auf  ihrem  Entwicklungsgänge 
von  den  kleinsten  Anfängen  bis  zu  der  Stufe 
begleitet,  auf  der  sie  vor  keiner  an  sie  heran- 
j tretenden  Aufgabe  mehr  zurückschreckt,  mag  sie 
noch  so  neu,  noch  so  grofs  sein.  Es  würde  den 
Rahmen  dieser  Schilderung  überschreiten,  wollten 
wir  auf  die  technische  Ausführung  der  vorerwähnten 
und  vielen  anderen  ihnen  folgenden  Schilfsbauten 
näher  eingehen ; das  mufs  Specialwerken  über- 
lassen bleiben.  Wir  wollten  nur  skizziren,  w a s 
geschehen  ist,  wie  und  unter  welchen  Umständen 
es  entstand.  So  wollen  wir  dann  zum  Schlüsse 
noch  hinzufügen,  dafs  die  Marine  der  Vereinigten 
Staaten  gegenwärtig  über  113  Schiffe  verfügt 
oder  doch  bald  verfügen  wird , von  denen  6 1 
neuer  Gonslruction  sich  bereits  im  Dienst  befinden. 
Es  sind  13  Panzerschiffe,  16  Kreuzer,  6 Kanonen-, 
3 Torpedoboote  und  3 Schiffe  für  besondere 
Zwecke.  Obenan  stehen  die  3 Hochseeschlacht- 
schilfe  Jowa.  Kearsarge  und  Kentucky  von  1 1 400 
bis  1 1 500  l,  drei  ebenso  grofse  Alabama,  Illinois 
und  Wisconsin,  befinden  sich  noch  im  Bau ; ihnen 
folgen  die  3 vielgenannten  Kiistcnverlheidigungs- 
schlachtschiffe  1.  Klasse  Indiana,  Massachusetts 
und  Oregon  und  die  2.  Klasse  Maine  und  Texas. 

* Die  „Texas*  wurde  bereits  Ende  1887  auf  der 
Staatswerft  in  Norfolk  auf  Stapel  gelegt : sie  wurde  nach 
Plänen  gebaut,  die  man  von  der  Navnl  Gunst  ruetion 
and  Annamenls  Co.,  Barrow  in  Furness,  für  150U0# 
erworben  halle,  gebaut:  aber  es  hat  von  Anbeginn 
an  ein  Unstern  über  diesem  Bau  gewaltet.  Der  Bau 
der  „Maine*  wurde  1888  auf  der  Slnatswerfl  in 
Brooklyn  begonnen. 
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Die  Zahl  der  Panzerkreuzer  ist  bis  jetzt  auf  die  ; 
beiden  New  York  und  Brooklyn  beschränkt  geblieben. 
An  den  Schlachtschiffen  ist  die  hervorragend 
starke  Artillerie  bemerkenswert h.  Die  Amerikaner 
gehörten  zu  den  Ersten,  welche  die  Geschütz-  i 
ausrüstung  der  Schlachtschiffe  zu  einer  solchen 
Höhe  steigerten,  wie  sie  bis  dahin  nicht  gebräuch- 
lich war.  Die  Artillerie  ist  die  Hauptwaffe  des 
Kampfes  zur  See,  und  Aufgabe  des  Schlachtschiffes 
ist  es  daher  zu  allererst,  der  Artillerie  zu  gröfst- 
möglichster  Wirkung  zu  verhelfen,  worin  auch 
ausgedrückt  ist , dafs  die  Artillerie  denjenigen 
Schulz  linden  mufs,  der  geeignet  ist.  ihre  Kampf- 
kraft im  Gefecht  zu  erhalten ; das  ist  die  hohe 
Aufgabe  des  Panzers.  — 

Die  Frage,  was  denn  nun  aber  der  Kriegs- 
schilTbau  mit  der  Entwicklung  des  Baues  von 
Handelsschiffen  zu  thun  habe,  beantwortet  sich 
nach  den  vorstehenden  Betrachtungen  von  selbst, 
denn  Niemand  wird  bezweifeln  wollen,  dafs  die 
Werften  an  dem  Bau  der  grofscn  Kreuzer  und 
Schlachtschiffe  viel  gelernt  haben  und  durch  ihn 
befähigt  worden  sind,  auch  jedes  grofse  Handels- 
schiir  zu  bauen,  was  sie  inzwischen  auch  bewiesen 
haben.  Bei  Cramps  wurde  der  Dampfer  St.  Louis 
der  American  Line  erbaut,  der  1G2,75  m Länge, 

I 1 (»29  l Wasserverdrängung  hat  und  dessen 
Maschinen  2ÖO0O  HP  entwickeln.  Damit  wäre 
erreicht,  was  die  Regierung  beabsichtigte  und  was 
der  Marinesccrctär  Tracey  in  seinem  Bericht 
von  1K89  ausspricht: 

„In  der  Frage,  ob  es  vorlheilhafter  sei, 
die  Schiffbaulen  auf  eigene  Rechnung  von  Staats- 


werften, oder  durch  die  Privatindustrie  erbauen 
zu  lassen,  neigt  sich  das  Marinedepartement  zu 
der  Ansicht , dafs  letztere  Methode  die  bessere 
sei.  Diese  ist  geeignet,  wesentlich  zur  Vervoll- 
kommnung und  Hebung  des  Schiffbaues  im  Lande 
beizutragen,  Kapitalien  und  sonstige  Geschäfte 
heranzuziehen,  tüchtiges  Personal  heranzuhildcn. 
die  Einrichtungen  der  betreffenden  Werke  zu  ver- 
vollständigen, die  Kosten  des  Baues  herabzumindern 
und  in  dieser  Weise  den  Wettbewerb  mit  dem 
Auslande  zu  ermöglichen,  wodurch  man  es  in 
nicht  zu  langer  Zeit  dahin  bringen  würde,  dafs 
sich  die  Vereinigten  Staaten  am  Wettbewerbe  um 
den  Bau  von  Schiffen  in  gleich  hervorragender 
Weise  wie  Europa  betheiligen  könnten.  * Diese 
Vortheile  würden  unbedingt  verloren  gehen,  wenn 
man  sich  darauf  beschränken  wollte,  die  Kriegs- 
schiffe ausschliefslich  auf  Slaatswerflen  zu  bauen. 
Diese  sollten  daher  nur  in  beschränktem  Mafse 
für  Neubauten  benutzt  werden,  die  Mehrzahl  der 
Bestellungen  sollte  der  Privatinduslrie  zu  gute 
kommen.“  ./.  Castner. 


* Auch  diese  Voraussicht  hat  sich  inzwischen 
erfüllt,  denn  die  Union  Iron  Works  in  San  Francisco 
und  Cramp  <jt  Sons  in  Philadelphia  hauen  gegenwärtig 
für  die  japanische  Regierung  je  einen  Kreuzer  dein 
Typ  der  Olympia  ähnlich.  Heide  Kreuzer  sollen 
5500  t Wasserverdrängung,  21  Knoten  Geschwin- 
digkeit und  eine  Armirung  von  vier  20,:{.  acht  15,2. 
zwölf  5,7,  sechs  'i,7  - ein  - Kanonen  mul  4 (Jatling- 
mitrailleusen  erhalten:  sie  werden  etwa  den  deutschen 
Kreuzern  II.  Klasse  .Hertha“,  „Freya“,  „Victoria 
Louise“,  die  in  den  letzten  Monaten  vorn  Stapel 
liefen,  entsprechen. 


Zuschriften  an  die  Redaction. 

lieber  Ergebnisse  von  Zerreifsversuchen. 


Wesztorhei  m,  Ober-Ungarn,  4.  August  1897. 

Sohr  geehrte  Rodaction ! 

Dor  Aufsatz  dos  Ilrn.  0.  Kn  au  dt  in  Nr.  15 
d.  J.  von  „Stahl  und  Eisen“  bedarf  sehr  ein-  | 
gehender  Erläuterung,  da  meiner  Ansicht  nach  , 
die  Voraussetzungen  und  Schlufsfolgcrungen  zu  j 
Irrthfimcrn  hinsichtlich  der  Zuverlässigkeit  der 
Zerreifs versuche  mit  Metallen  führen  müssen. 
Vor  allen  Dingen  giebt  Hr  Knaudt  das  Material 
nicht  ausführlich  genug,  um  den  Grad  dor  Zuver- 
lässigkeit der  praktisch  so  bedeutungsvollen  ( 
Schlufsfolgcrungen  beurtheilen  zu  können.  Ich 
fordere  daher  hiermit  Ilrn.  Knaudt  sohr  ergebenst  i 
auf,  den  Lesern,  oder  der  Versuchsanstalt  zur  j 
eigenen  Zusammenstellung,  die  Originalzeugnisse 
der  vier  Anstalten  zugänglich  zu  machen. 

Ich  werde  mir  erlauben,  alsdann  den  Artikel  I 
„Ueber  die  Ergebnisse  von  Zerreilsvorsuchcn“  vom  ! 
Standpunkt  der  Versuchsanstalt  zu  beleuchten.  ! 


I Einstweilen  bitte  ich  Ihren  Lesern  gtttigst  mit- 
theilen zu  wollen,  dafs  dio  Versuchsanstalt  Ein- 
spruch gegen  die  Auslegungen  des  Hin.  Knaudt 
erheben  mufs. 

Hochachtungsvoll ! 

A.  Martens, 

Dircctor  der  König!,  mechanisch-technischen  Versuchsanstalt, 
Chnrhdlimbnrg,  technische  Hochschule. 

* * 

• 

Zu  dieser  Zuschrift  bemerken  wir,  dafs 
Hr.  Knaudt  ihrem  Einsender  durch  unsere  Ver- 
mittlung die  vier  Originalzeugnisso  gern  zur 
Verfügung  stellen  wird.  Was  den  eingelegten 
Einspruch  betrifft,  so  können  wir  nicht  umhin 
darauf  hinzuweisen,  dafs  derselbe  an  den  mit- 
getheilten  Thatsaehon  nichts  zu  ändern  vermag. 

Düsseldorf,  den  8.  Anglist  1897. 

Die  Redaction. 
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genossenschaft.* 


Aus  dem  Geschäftsbericht  über  die  Verwaltung  des  Gcnossonschnftsvorstnndes  für  das  Jahr  1896 
(heilen  wir  Folgendes  mit.: 

Bestand  der  Genossenschaft. 


Der  Sektionen 

Zahl  der 
Betriebe 
am 

Schlufs 

des 

Jahres 

1896 

Zahl  der  ver- 
sicherten Personen 

AnreehnungsfUhige  Löhne  und 
Gehälter 

Von  den  Lühncii  u.  s.  w. 
ent  fallen  auf  den  Kopf 
der  Versicherten  rund : 

Kr. 

Name 

itn  Jahre 
I8»t 

gegen 
das  Jalir 

ltw> 

im  Jahre  I8!X5 

.«  4 

gegen  das  Jahr 
(Slß 

U 4 

im  Jahre 
IW  Hl 

J4  r) 

gegen  181*5 

M 4 

I 

Essen  . . . 

8 

18438 

+ 

1 630 

21  708733 

60 

+ 2 21 1280  190 

1177 

<10 

+ 17 

10 

11 

( >berhausen 

25 

21  726 

•1- 

2 048 

24933  572 

82 

+ 3 186  699  89 

1147 

70 

+ 42 

70 

III 

Düsseldorf  . 

25 

8 496 

+ 

1 440 

9 497  96? 

01 

+ 1 693  200  • 56 

1117 

90 

+ 11 

90 

IV 

Coblenz  . . 

37 

6 001 

+ 

538 

6 103496 

30 

+ 750  664  12 

1017 

10 

+ 38 

10 

V 

Anehen  . . 

9 

5:ii8 

+ 

451 

5 539  743 

48 

+ 659  750  1 62 

1041 

70 

+ 38 

70 

VI 

Dortmund  . 

21 

18  027 

+ 

1 972 

19  944  551 

26 

+ 2 560  959  89 

1106 

40 

+ 23 

40 

VII 

Bochum  . . 

15 

ES  4-85 

+ 

1 737 

14  782916 

55 

+ 2 266  208  01 

1096 

20 

+ 31 

20 

VIII 

Hagen  . . . 

27 

7 :t:i6 

+ 

327 

7 819  620 

59 

+ 665  331  , 88 

1066 

+ 45 

— - 

IX 

Siegen  . . . 

57 

4824 

+ 

545 

4830  818 

84 

4-  768 115  51 

1IHI1 

40 

+ 52 

40 

Sa. 

224 

litt  651 

+ 10688 

115  161  420 

51 

+ 14  762  210;  88 

1111 

-1 

I+3' 

- 

Entschädigungsbeträge. 


Vertheilung  der  Umlage  des  Jahres  1896. 


Sectio  n 

Summa  der 
Entschädigung«- 
belrilge 

M 4 

Die 

.Steigung  ! 
beträgt 
gegen 
das  Jahr 
1396 

. °-'o  I 

Section 

hezw.  Genossenschaft 

Die  einzelnen  Sectionen  haben 
a ufgobracht: 

SccUomt- 

Ueitriigo 

J H 4 

Allgemeine 

Beiträge 

,H  4 

Summa 

4 

I Essen  . . . 

159828  45 

14,— 

I Essen  

90  507 

95 

120  781 

211  288 

95 

II  Oberhausen 

297  307  1 21 

7,— 

11  Oberltausen  . . . 

183484 

76 

: 174054 

05 

357  538 

81 

III  Düsseldorf 

93  838  1 5« 

19.— 

III  Düsseldorf  . . . 

56  7t  »5 

38 

63  343 

09 

120048 

47 

IV  Coblenz  . . 

75  215  ! 22 

— 

IV  Coblenz  .... 

+5  308 

76 

40  71t 

72 

86  020 

48 

V Aachen  . . 

78  032  ! 98 

0 

V Aachen  

45  754 

13 

39  420 

85  174 

35 

VI  Dortmund  . 

301  503  70 

8, — 

VI  Dortmund  . . . 

180  868 

79  136  477 

97 

317  346 

76 

VII  Bochum  . . 

168  245  03 

1 1.— 

VII  Bochum  .... 

97  829 

94 

98  156 

18 

195  986 

12 

VIII  Hagen  . . 

85  918  61 

1 1.— 

VIII  I lagen 

52  840 

61 

51  530 

06 

10*370 

67 

IX  Siegen  . . 

44  203 ; 09 

13,— 

IX  Siegen 

29  319 

51 

i 35  492 

r»4.! 

64812 

10 

da. 

1 304  092  85 

10,— 

Sa. 

782  619 

83 

759  966 

88| 

1 542  586 

71 

Ausgaben  an  Verwaltungskosten. 


Zusammenstellung  der  Unfälle  des  Jahres  1896. 


Section 

Summa 

der 

Ausgaben 

■#  4 , 

I Essen 

2 602 

31  ; 

11  Oberhausen  . . . 

19  965 

79 

III  Düsseldorf.  . . . 

5 131 

18 

IV  CohlellZ 

4 008 

58 

V Aachen  

2 84* 

99 

VI  Dortmund  .... 

14  041 

75  | 

VII  Bochum 

5 295 

18  ! 

VIII  Hagen ' 

5 699 

61 

IX  Siegen 

5 128 

58  j 

Sa. 

64  717  97 

Genossenschaft 

41  789 

33 

Sa.  Sa. 

106507 

30 

Section 

zl  * e 
* t- 

flj 

Q « 

N 

Verletzte  Personen,  für  welche  im 
I.-tufe  des*  Rechnungsjahres  Ent- 
schädigungen festgcslellt  worden  sind 

| = 2 = 
=41  ii 

/.  H g 

- § 

£ «.  Z J ^ 

?"5i 

414  1 

Cs 
«.  s 
A.  r 

£ S 

_ c 

11 

£ 

& 

Zahl  der 
Verletzten  | 

Auf  nxw 

ver- 

sichert® 

lVr-soncn 

kumnu-n 

Verletzte 

Folgen  der  Yorlt'lwinfW® 

Dauernde  Vorüber* 
KrwcrtMuii.  ( gehende 
'1\kI  iBhlgkcU  Erwtrbs* 
thcil-  \öJ-  imfahi^" 
Iign  kdt 

I Essen  . . . 

18438 

121 

7 

17  88  — 

16 

2545 

138 

11  Oberhausen 

21726 

231 

n 

28  102  — 

101 

4962 

230 

HI  Düsseldorf. 

8496 

78 

9 

6i  61  j 1 

7 

1*06 

1 05 

IV  Coblenz  . . 

600! 

43 

7 

<i,  22,  2 

17 

871 

145 

V Aachen  . . 

5318 

62 

12 

9 36!  ~l 

16 

.538 

KM) 

VI  Dortmund  . 

18027 

275 

15 

23  169|  5 

78 

3168 

176 

VII  Bochum  . . 

13485 

140 

10 

10  102  — 

28 

2815 

208 

VIII  Hagen  . . 

7336 

65 

9 

ß 46  4 

9 

485 

66 

IX  Siegen  . . 

4824 

35 

7 

2;  17 1- 

16 

285 

60 

Sa. 

103651 

1050 

10 

103  646  13 

288 

17075 

165 

• Eino  ZusamittOntfU'llung  der  ErnwbiiHsc  der  Übrigen  deutschen  Eisen-  und  Stahlborufogonossomsclu&fttfn  wird  spater  von  uns 
Veröffentlicht  werden.  /Ate  lt**laction. 
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Uebersicht  über  die  genossenschaftliche  Verwaltung  vom  1.  October  1885  ab. 
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Anrechnungsfähige 

Verwaltungskosten 
der  Genossenschaft 

IC 

X 

tc 

Zi* 

Löhne 

und  der 

Sectionen 

c 

«3  ff 
Ti  ® 

mithin  pro 

•g 

~ c o 

iiiilhin 

CC 

JZJZZ 

pro  Kopf 

Kopr 

1000.4 

Lohn 

M r} 

u $ 

1885 



16851342  — 



\ 

— 1- 

_ 



1886 

70  313 

66989882  79 

952.74 

M3 

735  02 

0.50 

0,52 

1887 

74179 

72 101  41079 

971.99 

35 

014,65 

0,47 

0.49 

1888 

79  678 

7S545918  69 

985.79 

48 

631 190 

0,61 

0,62 

1889 

84828 

86940348153 

1044.90 

60 

519  45 

0,71 

0,77 

1890 

87  537 

91 860799  83 

1051,03 

66 

301  41 

0.76 

0,72 

1891 

88  710 

95645323  82 

1079.31 

74 

409  74 

0,84 

0,76 

1894 

89  458 

95661 444  92 

1069.34 

78 

945  64 

0.88 

0.83 

1893 

89  606 

95361486  29 

106423 

85 

09440 

0,95 

0,89 

1894 

91  887 

9857961 1 51 

lo73,oo 

93 

391 ! 16 

1,04 

0,95 

1895 

94  963 

100399229  63 

1080.00 

97 

678  28 

1,05 

0,97 

1896 

103  651 

11516142051 

1111,— 

106 

134  10 

1,03 

0,93 

Betrag  der  Umlage 


M 

_ _i 

353875  51 
716381>»3] 
1046155  31! 
1 097061  94 
1 19341821 
1 2G9936  601 
1 394-938  67 
1 4-43909  93 
1 534367  85! 
1541 884*61 
1544586  71 


mitliin  pro 


5.03  4,45 
9.66  9,94 
13,13;  13,3^2 
12,93  12.62 
13,63  12.99 
14,32  13.47 
15.59  14,58 
16.11  15,14 
16.70  15,56 
16.58  15.35 
14,90-13,42 


Betrag  der  gezahlten 
Unfallontschndigung 


niiOiin  pro 
Kor.f 

Kü,,r  Lohn 


67  118 
446  347 
386  449 
513  584 
616  110 
747  830 
87 1 148 
965  09 1 
104  366 
187 


223  70 


1 304  092  85 

i i 


0,95  0.80 
3,65  3,14 
4,85  4,94 
6,06  5,91 
7,0t  6,71 
8.43  7,82 
9,74  9.11 
10,77  10,12 
12.13  11,40 
14,71  11.82 
12,60  1 1,33 


98 

09 

33! 

14 

38 

sl 

70| 

66 

69 


Zahl 

der 

Unruhe 


368  5 
536  7 
711  9 

786  9 
794  9 
886  10 
880  10 
as4  10 

905:  10 
8S39.5 
1050  10 


Schiedsgerichte. 


S e c t i o n 

Zahl  der  Borufungs- 
klageii 

Die  Berufung  gegen  den  Fest- 
stellungsbescheid des  Sections- 
vorstandes  wurde 

Summa 
der  er- 
ledigten 
Be- 
rufungs- 
fälle 

Es  schweben 

Betrag  der 
Schieds- 
gerichts- 
kosten 

Jt  J 

flUi 

1895 

in  180G 
hinzu - 
getreten 

• 

tu* 

stammen 

zu  Uun* 
ston  des 
Klägers 
tib- 

(coifnuorl 

zurück* 

tfcwicrten 

zurück  |(e' 
nommen 

durch 

Vergleich 

erledigt 

I Essen  ..... 

14 

27 

41 

12 

20 

i 

- 

33 

8 

600 

63 

11  Qborhausen  . . 

6 

16t 

170 

LS 

89 

9 

15 

161 

9 

2073 

13 

III  Düsseldorf  . . 

4 

47 

51 

11 

28 

4 

4 

45 

6 

524 

39 

IV  Cohtunz  ... 

7 

24 

31 

2 

16 

— 

3 

21 

10 

524 

17 

V Aachen  .... 

1 

40 

41 

11 

14 

1 

13 

39 

4 

756 

49 

VI  Dortmund  . . 

38 

147 

185 

24 

144 

4 

— 

170 

15 

4457 

88 

VII  Bochum  . . . 

14 

98 

114 

12 

81 

2 

1 

96 

16 

1384 

80 

VIII  Hagen  .... 

11 

37 

48 

14 

43 

4 

— 

39 

9 

lo75 

71 

IX  Siegen  . . . 

1 

43 

6 

13 

— 

4 

41 

O 

417 

94 

Sa. 

96 

6U6 

704 

140 

426 

41 

:i8 

645 

77 

9615 

14 

Der  Bericht  dos  Beauftragten  lautet: 

»Die  Zahl  der  Besuche  auf  den  zur  Genossen- 
schaft gehörigen  Werken,  über  welche  dein  Go- 
nossensehafts- Vorstände  stets  besonderer  Bericht 
erstattet  ist,  betrügt  258 

Uobor  das  Verhalten  dor  Botriebsuntcrnehmer 
und  deren  Vertreter  gegen  die  Bestimmungen  der 
Unfall* Verhütung»* Vorschriften  kann  ich  früher 
Gesagtes  nur  bestätigen. 

Es  herrscht  allgemein  der  beste  Wille,  den  ! 
gegebenen  Vorschriften  Folge  zu  leisten,  und 
würden  wohl  Erfolge  erzielt  werden,  wenn  auch 
bei  den  Arbeitnehmern  der  gleich  gute  Wille  vor- 
handen wäre.  Leider  ist  davon  wenig  zu  bemerken. 

Entschiidigu  ngspfliohtige  Unfälle  sind  1050 
gegen  883  im  Jahre  1895  zu  verzeichnen.  Es  ent- 
fallen demnach  bei  einer  Arbeiterzahl  von  103  651 
auf  1000  Arbeiter  10,13  entschädigungspllichtige 
Unfälle  gegen  9,5  im  Jahre  1895. 

Diese  bedauerliche  Vermehrung  ist  nur  auf 
die  lebhafte  Beschäftigung  der  Werke,  die  dadurch 
bedingte  Einstellung  ungeübter  Arbeiter  und  den  j 
steigenden  Wechsel  der  Arbeiter  zurückzufilhrcn. 


Nachstehende  Tabelle  giebt.  ein  Bild  des  in 
den  Sectionen  stattfindenden  Arbeiterwoehsels: 


Tabelle  I. 


Section 

Ueber- 
hnupt  be- 
schädigte 
Arbeiter 

Durch- 
schnitt- 
lich be- 
schul tigte 
Arbeiter 

Ständige 
Arbeiter 
pro  tOO 

Wechsel 

der 

Arbeiter 
pro  100 

I Essen  . . . 

46  864 

18438 

6S,6 

54.78 

31,4 

11  Oberhansen 

41  160 

41  746 

47,22 

III  Düsseldorf. 

14  754 

8 496 

57,6 

44,4 

IV  Coblcnz  . . 

10  189 

6 001 

58,8 

4 t. 2 

V Aachen  . . 

8 976 

5 318 

59.4 

•40.8 

VI  Dortmund  . 

31  544 

18  047 

57,2 

42,8 

VII  Bochum.  . 

25  684 

18  485 

52.5 

47,5 

VIII  Hagen  . . 

1 1 651 

7 336 

63.00 

37,00 

IX  Siegen  . . 

7 498 

4 824 

64,3 

35,70 

Durchschnitt 

178  300 

103  651 

58,0 

42,0 

Von  welch  grofsem  EinHufsder  Arbeitorweehsel 
und  Einstellung  neuer  Arbeiter  auf  die  Unfall* 
zahlen  ist,  zeigt  die  nun  folgende 


Digitized  by  Google 


15.  August  1897. 


Stahl  und  Eisen.  687 


Rhein. -westf.  Hütten-  und  Wnlztcerle*-Beruf«gcno88enschafl. 


Tabelle  II. 


Section 

Zahl 

der 

Un- 

fälle 

Zeit  der  Beschäftigung  auf  dem 
Werke  bis  zum  Unfall 

Zeit  der  Beschäftigung  mit  der  gefahr- 
bringenden Arbeit  bis  zum  Unfall 

1.  Jahr 

2 Jahr 

Jolir  i Jahr  f».  Jahr 

f».  und 
<lar- 
Obor 

1.  Jahr 

2.  Jahrj  3.  Jahr 

V Jahr 

5.  Jahr 

r»  und 
dar- 
über 

[ Essen  . . . 

121 

35  29  % 

7 

5 

4 6 

64 

54  44.6  % 

6 

11 

0 

5 

39 

II  Oberhausen 

231 

108  46,7  r 

26 

14 

14  1 15 

54 

1 44  53.7  „ 

24 

14 

14 

15 

40 

III  Düsseldorf 

78 

28  36  „ 

5 

6 

7 8 

24 

ö*)  •!*;>  „ 

4 

3 

G 

8 

22 

IV  Coblenz  . . 

43 

19  44  „ 

6 

1 - 

13 

22  51,2  „ 

5 

— 

2 

2 

12 

V Aachen  . . 

62 

16  29  „ 

11 

— 

6 2 

25 

23  37  „ 

» 

1 

S 

1 

20 

VI  Dortmund  . 

275 

1 10  40  „ 

39 

22 

10  15 

79 

122  44,4  „ 

35 

19 

11 

15 

73 

VII  Bochum  . . 

140 

57  40,7  „ 

14 

6 

10  5 

43 

80  57  „ 

9 

5 

9 

4 

33 

VIII  Ilagen  . . . 

(io 

18  27,7  „ 

12 

7 

3 3 

22 

27  41,5  „ 

8 

8 

4 

2 

16 

IX  Siegen  . . . 

35 

10  28,6  r 

> 

5 

2 | 1 

16 

13  37  „ 

l 

6 

3 

— 

12 

Durchschnitt 

1050 

403  38,4% 

121 

67 

57  | 57 

345 

500  47,6  % 

67 

63 

52 

26 

Aus  dieser  Tabelle  ist  auch  zu  ersehen,  dafs 
die  gröfsere  Gefahr  nicht  nur  durch  die  Einstel- 
lung neuer  Arbeiter,  sondern  auch  durch  die  Uober- 
tragung  verschiedener  Arboitsthiltigkeiten  an  schon 
länger  auf  den  Werken  beschäftigte  Arbeiter  wächst. 

Bei  allen  Suetiouen  ist  die  Zahl  der  vorletzten 
Personen  im  ersten  Jahre  ihrer  Beschäftigung 
auf  den  Werken  geringer  als  die  Zahl  der  im 
ersten  Jahre  mit  der  unfallbringenden  Arbeit  be- 
schäftigt gewesenen  Personen. 

Der  Vergleich  der  Tabellen  I und  II  ergiebt, 
dafs  diejenigen  Scctionen,  in  denen  der  höchste 
Arbeiterwuchsei  stattgefunden  hat,  auch  den 
höchsten  Procentsatz  Unfälle  im  ersten  Jahre  der 
Beschäftigung  aulzuweisen  haben. 

Von  welchem  Einilufs  der  Arbeiterwechsel  ist, 
ergiebt  ein  Vergleich  der  Verhältnisse  in  derSect.  IV. 

Von  den  13  cntscliädigungspflichtigen  Unfällen 
in  der  Section  IV  entfallen  33  Fälle,  also  76,7  %. 
auf  die  10  Werke  in  Köln  und  Umgegend,  und 
von  diesen  33  Fällen:  20.  oder  60,6  96,  auf  das 
erste  Jahr  der  Beschäftigung. 

Die  Arbeiterbewegung  war  in  Köln:  5568  über- 
haupt beschäftigte  Arbeiter:  2718  = 48,8%  durch- 
schnittlich beschäftigte  Arbeiter.  Im  übrigen  Be- 
zirk der  Section  IV:  4621  überhaupt  beschäftigte 
Arbeiter:  3283  = 71  % durchschnittlich  beschäf- 
tigte Arbeiter. 

Im  Kölner  Bezirke  kommen  12,1  Verletzte 
und  im  übrigen  Bezirke  der  Section  3,05  Verletzte 
auf  1000  Arbeiter.  Zu  beachten  ist,  dafs  die  aus- 
schlaggebenden Betriebe  der  Section  alle  in  der 
gleichen  Gefahrenklasse  sind. 

Die  Vermehrung  der  Unfälle  im  Jahre  1896 
ist  keineswegs  auf  fehlende  Schutzvorrichtungen 
zurückzuführen,  dagegen  auf  Unachtsamkeit  der 
versicherten  Personen  und  nuf  die  Nichtbeachtung 
der  Vorschriften  über  das  Verhalten  im  Betriebe. 

Ganz  besonders  mufs  ich  die  Unachtsamkeit 
im  Kangirdienste  und  das  Laufen  zwischen  den 
in  Bewegung  befindlichen  Eisenbahnwaggons  her- 
vorheben, durch  welche  eine  ganze  Anzahl  Todes- 
fälle und  schwere  Verletzungen  entstanden  sind 


Ferner  finden  eine  Unzahl  kleinerer  Verletzungen 
im  Bol  riebe  der  Schmalspurbahnen  und  im  Hoch- 
ofenbetriebe dadurch  statt,  duls  sich  die  Koks- 
und  Erzfahrer  gegenseitig  mit  den  Wagen  stofsen 
oder  Finger  und  Füfse  quetschen. 

Bei  etwas  mehr  Aufmerksamkeit  könnten 
solche  Unfälle  vermieden  worden. 

Neu  angelieferte  Maschinen  aller  Art  müssen 
vielfach  noch  von  dem  Empfänger  mit  den  nöthigeu 
Schutzvorrichtungen  versehen  worden,  wodurch 
| manche  Maschine  an  ihrem  Aussehen  leidet. 
Schon  in  meinem  Berichte  für  das  Jahr  1890  habe 
ich  hervorgehoben,  die  Genossenschaftsmitglieder 
möchten  bei  jeder  Maschinenbestellung  die  Liefe- 
rung der  vorgeschriebenen  Schutzvorrichtungen 
mit  bedingen,  damit  diese  bei  Inbetriebnahme 
sogleich  vorhanden  sind.  Es  geschieht  dies  noch 
nicht  in  ausreichendem  Mafse  und  deshalb  haben 
sich  auch  noch  nicht  alle  Mnschinenlieferanten 
an  den  Gedanken  gewöhnt,  dals  die  Schutzvor- 
richtung nunmehr  ein  nothwendiger  Bestandtheil 
einer  Maschine  ist,  welcher  ohne  besondere  Er- 
wähnung mitzuliefern  ist. 

Verschiedene  Unfälle  ereigneten  sich  durch 
Explosion  von  Schwungrädern  an  Walzenzug- 
maschinen. ln  allen  Fällen  cxplodirten  Schwung- 
räder mit  gulseisernen  Armen.  Es  dürfte  sich 
deshalb  empfehlen,  bei  Neuanlagen  von  Walzen- 
zugmaschinen mit  directem  Angriff  nur  Schwung- 
räder mit  schmiedeisernen  Armen  zu  verwenden. 

Die  Schutzbrillenfrago  ist  im  Jahre  1896  in 
allen  Genossenschaften  lebhaft  behandelt  worden. 
In  früheren  Berichten  habe  ich  diese  Frage  des 
j öfteren  behandelt  und  derselben  stets  meine  Auf- 
merksamkeit gewidmet.  Eine  neue  Schutzbrille 
mit  beweglichen  Seitonsohildern  ist  im  Berichts- 
jahre nach  meinen  Angaben  von  Herrn  C.  G.  Lappe 
i in  Essen  angefertigt  worden.  Es  wird  zwar  kaum 
gelingen,  eine  Schutzbrille  herzustellen,  welche 
von  den  Arbeitern  gern  getragen  wird,  es  ist  aber 
anzustreben,  Brillen  einzuführen,  welche  bequem 
] sitzen  und  doch  das  Auge  nach  allen  Seiten  schützen. 
Meine  Schutzbrille  mit  beweglichen  Seitenschildern 
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besitzt  diese  Eigenschaften  und  wird  vielfach  den 
bis  jetzt  zur  Verfügung  stehenden  Schutzbrillen 
vorgezogen. 

Das  Bestreben,  das  Glas,  welches  nicht  zu  dünn 
sein  darf  und  welches  deshalb  der  Schutzbrille 
ein  verhitltnifsmilfsig  hohes  Gewicht  giobt,  durch 
andere  durchsichtige  Steife  zu  ersetzen,  ist  bis 
jetzt  gescheitert.  Auch  die  im  Laufe  des  Jahres 
18%  so  sehr  empfohlene  und  in  den  Handel  ge- 
brachte Dr.  Thomallascho  Schutzbrille  hat  sich 
in  den  diesseitigen  Betrieben  absolut  nicht  bowilhrt. 


attische  Zolltarif.  15.  August  1897. 

Bei  dieser  Brille  bestellt  der  Ersatz  für  Glas  aus 
Gelatoid,  durch  Fonnalin  gehiirteto  Gelatine.  Ver- 
suche mit  diesen  Schutzbrillen  ergeben,  dafs  beim 
Aufspritzen  kleiner  Funken  die  Gelatoidmasse 
zusammenschrumpft,  undurchsichtig  wird  und 
aus  der  Fassung  herausfallt,  beim  Auffliegen  von 
Eisenspänen  die  Masse  zerspringt,  bei  kurzem  Ge- 
brauch und  mehrmaligem  Putzen  die  Masse  un- 
durchsichtig und  in  feuchten  Bäumen  ganz  weich 
wird.  Die  Gelatoidmasse  ist  nach  diesen  Versuchen 
ganz  unbrauchbar.“ 


Der  neue  amerikanische  Zolltarif. 


Unter  dem  Titel  .Ein  Gesetz  zur  Beschaffung  j 
von  Einkünften  für  die  Regiemng  und  zur  Er-  i 
mulhigung  der  induslriecn  in  den  Vereinigten  { 
Staaten“  ist  der  neue  amerikanische  Zolltarif 
nunmehr  in  Kraft  getreten,  nachdem  ihn  der 
Präsident  Mc  Kinley  am  24.  Juli  Nachmittags 
4 Uhr  5 Min.  in  der  Fassung  unterzeichnet  hat, 
die  das  Conferenzcomile  beider  Häuser  des  Cou- 
gresses  vereinbart  hatte  und  die  vom  Repräsen- 
tantenhause am  20.  Juli  mit  185  gegen  118  und  ■ 
vom  Senat  am  24.  Juli  mit  40  gegen  30  Stimmen 
angenommen  worden  war.  Für  die  Eisen-  und  j 
Stahlindustrie  sind  nachfolgende  Positionen  des  i 
Tarifs  von  Interesse. 

Abtheilung  C.  Metalle  und  Metallfabricate. 

Eisenerz,  einschliefslich  inangaulialtigos  Eisen- 
erz, sowie  Abfälle  oder  Rückstände  gerösteter  Kiese, 

10  Cents  f.  d.  Tonne,  vorbehaltlich,  dafs  bei  Er- 
hebung «los  Zolles  auf  solche  Erze  kein  Abzug  ' 
vom  Gewichte  des  Erzes  ü Conto  der  in  dem- 
selben enthaltenen  Feuchtigkeit,  mag  sie  chemisch  i 
gebunden  oder  physikalisch  bo'gomUcht  sein,  ge- 
macht. werden  soll;  basische  Schlacken,  gemahlen 
oder  nicht,  1 ß f.  d.  Tonne. 

Eisen  in  Masseln,  Ballasteisen,  Spiegeleisen, 
Ferromangan,  Ferrosilieium,  Schmied-  und  Gufs- 
eisenschrott  und  Stahlschrott  4 ß f.  d Tonne;  aber 
nichts  soll  als  Bruchoisen  oder  Bruchstahl  be*  j 
zeichnet  werden,  ausgenommen  Abfall-  oder  Aus-  i 
schufseisen  oder  -Stahl,  nur  zur  Wiuderfabrication 
geeignet. 

Stabeison  oder  Quadratoiscn,  gewalzt  oder  ge- 
hämmert, einschliefslich  Flacheisen  nicht  schmäler 
als  ein  Zoll  und  nicht  weniger  als  */*  Zoll  dick  , und 
Hundeisen  nicht  weniger  als  ;/<*  Zoll  im  Durch- 
messer, 0,0  Cent  f.  d.  Pfund. 

Rundeisen  in  Ringen  oder  Stangen  von  weniger  i 
als  7;v;  Zoll  Durchmesser  und  gewälztes  Stab-  oder 
Formeisen,  in  diesem  Gesetz  nicht  besonders  vor- 
gesehen, 0,8  Cent  f.  d.  Pfund ; es  ist  vorgesehen, 
dafs  alles  Eisen  in  Kolben,  Rohseidenen,  Luppen 


oder  anderen  Formen,  die  weniger  vollendet  sind 
als  Eisen  in  Stäben  und  mehr  veredelt  als  Roh- 
eisen, ausgenommen  Gufsstücke,  einem  Zoll  von 
0,5  Cent  f.  d.  Pfund  unterworfen  werden  soll;  es 
ist  ferner  vorgesehen , dafs  alle  Eisenstäbe,  Roh- 
schienen, Knüppel  oder  Gröfsen  oder  Formen  irgend 
welcher  Art,  bei  deren  Herstellung  Holzkohle  als 
Brennstoff  verwendet  worden  ist,  einem  Zoll  von 
12  ß f.  d.  Tonne  unterworfen  werden  sollen. 

Deckenbalken,  Träger,  Querbalken,  Winkel-, 
U- Eisen,  U- Eisen  für  den  Waggonbau,  J- Eisen- 
Säulen  und  Ständer  oder  Theile  oder  Abschnitte 
von  Säulen  und  Ständern,  Decken-  oder  Wulst- 
träger und  Constructionsformen  nebst. allen  anderen 
Bauformen  aus  Eisen  oder  Stahl , ob  glatt  oder 
durchlocht  oder  zuiu  Gebrauch  vorgerichtet,  0, 5 Cent 
f.  d.  Pfund. 

Kessel-  oder  andere  Bleche  aus  Eisen  oder 
Stahl,  ausgenommen  Tiegelstahlbleche  und  Säge- 
bleohe,  die  nachstehend  vorgesehen  sind,  nicht 
dünner  als  Nr.  10  Drahtlehre,  beschnitten  oder 
u n beschnitten,  und  Rohrschienen  aus  Eisen  oder 
Stahl,  beschnitten  oder  in  Kalibern  gewalzt,  werth 
1 Cent  f d.  Pfund  »der  weniger,  0,5  Cent  f.  <1.  Pfund; 
werth  über  1 Cent  und  nicht  über  2 Cents  f.  d.  Pfund, 
0,6  Cent  f.  d.  Pfund  ; werth  über  2 Cents  und  nicht 
über  4 Cent  f.  d.  Pfund,  1 Cent  f.  d.  Pfund ; werth 
über  4 Cents  f.  d.  Pfund,  25  % des  Werths;  es  ist 
vorgesehen,  dafs  alle  Bloche  und  Platten  aus  Eisen 
oder  Stahl,  dünner  als  Nr.  10  der  Drahtlehre,  Zoll 
zahlen  sollen  wie  Eisen-  oder  Stahlbleche. 

Eisen-  oder  Stahlanker  oder  Theile  davon, 
l'/i  Cent  f d.  Pfund,  Schmiedstücke  aus  Eisen 
oder  Stahl  oder  aus  Eisen  und  Stahl  zusammen, 
gleichviel  in  Welcher  Form  oder  in  welchem  Grade 
der  Verarbeitung,  nicht  besonders  in  diesem  Ge- 
setze aufgeführl,  85  % vom  Wcrthe;  Antifrietions- 
kugeln  aus  Schmiedeisen  oder  aus  Stahl  ge- 
schmiedet oder  aus  Eisen  und  Stahl  zusammen, 
45  % vom  Werthe. 

Reifen-,  Band-  oder  Rolleneisen  oder  Stahl, 
nicht  anderweitig  in  diesem  Gesetze  aufgeführt, 
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wenn  3 Cents  f.  d.  Pfund  oder  weniger  werth,  8 Zoll  j 
oder  weniger  breit  und  weniger  als  */#  Zoll  dick 
und  nicht  dünner  als  Nr.  10  Drahtleliro,  0,5  Cent 
f.  d.  Pfund;  dünner  als  Nr.  10  Drahtleliro,  aber 
nicht  dünner  als  Nr.  20,  0,ß  Cent  f.  d.  Pfund; 
dünner  als  Nr.  20  Drahtlehre,  0,8  Cunt  f.  d.  Pfund; 
vorbehaltlich,  dals  eiserne  oder  stählerne  Fafs- 
reifun  und  Keifen-  oder  Bandeisen  oder  Reifen- 
oder  Bandstahl,  nach  aufsen  oder  innen  erweitert, 
oder  gelocht  mit  oder  ohne  Schnallen  (Buckeln) 
oder  Verschlüssen  0,1  Cent  f.  d.  Pfund  mehr  Zoll 
entrichten  sollen,  als  auf  das  Keifen-  oder  Band- 
eisen oder  Stahl,  aus  welchem  sie  hergestollt,  zu 
entrichten  ist;  Band-  oder  Streifenstahl,  nicht  ge- 
härtet, zur  Herstellung  von  Bandsägen  geeignet, 

3 Cents  f.  d.  Pfund  und  20%  vom  Werth;  wenn 
gehärtet,  oder  gehärtet  und  polirt,  6 Cents  f.  d.  Pfund 
um!  20%  vom  Werth. 

Eiserne  oder  stählerne  Keifen  oder  Bänder,  in 
Längen  geschnitten,  ganz  oder  zum  Thoil  zu  Reifen 
oder  Bändern  verarbeitet,  mit  Farbe  oder  irgend 
einem  anderen  Präparate  üborzogon  oder  nicht, 
mit  oder  ohne  Schnallen  oder  Haspen,  zum  Binden 
von  Baumwollballen  oder  irgend  einer  anderen 
Waare  0,5  Cent  f.  d.  Pfund. 

Eiserne  oder  stählerne  und  theilweise  aus 
Stahl  bestehende  Unterlagen  für  Eisenbahnschienen, 
T-Schienen  und  gelochte  Hache  Eisen-  oder  Stahl- 
schienen, '/io  Cent  f.  d.  Pfund;  Schienenlaschen 
oder  Verbindungsstangen  aus  Eisen  oder  Stahl, 
0,4  Cent  f.  d.  Pfund. 

Eisen-  oder  Stahlblech,  gewöhnliches  oder 
schwarzes,  gleichviel  von  welchen  Dimensionen, 
sowie  Kohrschienen  aus  Eisen  oder  Stahl.  3 Cents 
f.d.  Pfund  oder  weniger  worth,  wenn  dünner  als 
Nr.  10  und  nicht  dünner  als  Nr.  20  Drahtlehre, 
0,7  Cent  f.  d.  Pfund;  wenn  dünner  als  Nr.  20  und 
nicht  dünner  als  Nr.  25  Drahtlehre,  0,8  Cent  f.  d. 
Pfund;  wenn  dünner  als  Nr.  25,  aber  nicht  dünner 
als  Nr.  32  Drahtlehre,  1,1  Cent  f.d.  Pfund:  wenn 
dünner  als  Nr.  32  Drahtleliro  1,2  Cent  f.  d.  Pfund  ; 
gewellt  oder  gekrimpt,  1,1  Cent  f.  d.  Pfund,  es  ist  I 
vorgesehen,  dafs  alles  gewöhnliche  oder  schwarze  ; 
Eisen-  oder  Stahlblech,  nicht  dünner  als  Nr.  10 
Drahtlehre, alsEisen-  oderStahlplatten  verzollt  wird. 

Alles  Eison-  oder  Stahlblech  oder  Eisen-  und 
Stahlplatten,  sowie  alles  Reifen-,  Band-  oder 
Kolleneison  oder  Stahl,  ausgenommen  was  com- 
merziell  als  Weifsblech,  Mattblech  und  ganz  dünnes 
Weifsblech  (Taggers)  bekannt  ist  und  anderweitig 
in  diesem  Gesetze  aufgoführt  ist,  wenn  verzinkt 
oder  mit  Zink,  oder  anderen  Metallen,  oder  mit 
irgehd  einer  Logirung  dieser  Metalle  überzogen, 
0,2  Cent  f.  d.  Pfund  mehr  Zoll,  als  wenn  dasselbe 
nicht  so  verzinkt  oder  überzogen  wäre. 

Eisen-  oder  Stahlblech,  polirt,  gerichtet  oder 
dressirt,  unter  irgend  welcher  Bezeichnung,  2 Cent 
f.d.  Pfund;  vorbehaltlich,  dafs  Platten  oder  Blucho 
oder  Taggers  aus  Eisen  oder  Stahl,  wie  immer  die 
Bezeichnung  sein  mag,  anders  als  polirt,  ge-  1 
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richtet  oder  dressirt,  wie  hierin  vorgesehen,  welche 
mittels  Säure  oder  mittels  irgend  eines  anderen 
Materials  oder  Verfahrens  gebeizt  oder  gereinigt 
worden  sind,  oder  welche  kaltgewalzt,  nur  dressirt, 
aber  nicht  polirt  worden  sind,  0,2  Cent  f.d.  Pfund 
mehr  Zoll  entrichten  sollen  als  die  coricspondircn- 
den  Sorten  von  gewöhnlichem  oder  Schwarzblech 
aus  Eisen  oder  Stahl. 

Bloche,  Platten  oder  „Taggers“  aus  Eisen  oder 
Stahl,  mit  Zinn  oder  Blei  oder  einer  Mischung 
derselben,  oder  deren  Bestandtheil  eines  dieser 
Metalle  ist,  durch  Eintauchen  oder  ein  anderes 
Verfahren  überzogen,  und  im  Handel  unter  dem 
Namen  Weifsblech,  Mattblech  oder  „Taggers“  be- 
kannt, 1 */a  Cent  f.d.  Pfund. 

Stahlblöcke,  vorgewalzto  Blöcke,  Kohschieiien 
und  Kolben,  nach  was  immer  für  einem  Verfahren 
hergestellt;  (iberschmiedeto  Blöcke  od.  Schrötlinge; 
Knüppel  und  Riegel  und  zugespitzte  oder  abge- 
schrägte Stäbe;  Wellen,  geprefste,  geschnittene  oder 
gestanzte  Formen : Sägeblätter,  gsnz  oder  zum  Theil 
bearbeitet;  gehämmerter  Gufs  oder  in  Gesenken 
geschmiedeter  Stahl;  Gewehrlaufformen  nicht  in 
Stäben;  Legirungon  als  Ersatz  für  Stahl  in  der 
Fabrication  von  Werkzeugen;  alle  Arten  und 
Formen  von  Stahlgüssen  in  Formen  aus  trockenem 
Sand,  Lehm  oder  Coquilleii  gegossen;  Bleche, 
Plat  ten  und  Stahl  die  in  dieser  Verordnung  nicht  be- 
sonders vorgesehen  sind  und  Stahl  in  allen  Formen 
und  Gestalten  nicht  besonders  in  dieser  Verord- 
nung vorgesehen;  alles  über  l Cent  f.  d.  Pfund 
oder  weniger  wertli,  0,8  Cent  f.d.  Pfund;  über 
1 Cent,  und  nicht  über  1,4  Cent  f.  d.  Pfund  wertli, 
0,4  Cent  f.  d.  Pfund;  über  1,4  Cent  und  nicht  über 
1,8  Cent  wertli,  0,0  Cent  f.  d.  Pfund;  über  1,8 Cent 
und  nicht  Uber  2,2  Cents  f.  d.  Pfund  Werth,  0,7  Cent 
f.  d Pfund ; über  2,2  Cents  und  nicht  über  8 Cents 
f.  d.  Pfund  wertli,  0,9  Cent  f.  d.  Pfund ; über  3 Cents 
f.  »1.  Pfund  und  nicht  über  4 Cents  f.  d.  Pfund  wertli, 
1,2  Cent  f.d  Pfund;  über  4 Cents  und  nicht  über 
7 Cents  f.  d.  Pfund  wertli,  1,3  Cent  f.d.  Pfund; 
über  7 Cents  und  nicht  über  10  Cents  f.  d.  Pfund 
wertli,  2 Cents  f.d.  Pfund;  über  10  Cents  und 
nicht  über  13  Cents  f.  d.  Pfund  Werth,  2,4  Cents 
f.d.  Pfund;  über  13  Cents  und  nicht  über  10  Cents 
f.  d.  Pfund  wertli,  2,8  Cents  f.  d.  Pfund ; über 
10  Cents  f.  d.  Pfund  worth , 4,7  Cents  f.  d.  Pfund. 

Drahtstangen,  Nieten,  Schrauben,  Umzäunungs- 
und andere  Eisen-  oder  Stahldrahtstäbc,  ob  rund, 
*oval,  Hach,  quadratisch  oder  in  irgend  einer  an- 
deren Form  und  Nageleisen  in  Rollen  oder  anders, 
4 Cents  oder  weniger  f.  d.  Pfund  wertli,  0,4  Cent 
f.  d.  Pfund ; über  4 Cents  f.  <1.  Pfund  worth,  */«  Cent 
f.  d.  Pfund ; es  ist  vorgesehen,  dafs  alle  Stäbe  aus 
Rundeisen  oder  Stahl,  schwächer  als  Nr.  6 der 
Drahtleliro  als  Draht  klassirt  und  steuerpflichtig 
sein  soll,  vorbehaltlich  ferner,  dafs  alle  Eisen- 
oder Stahldrahtstäbc,  welche  gehärtet  oder  anders 
behandelt  oder  theilweise  bearbeitet  sind,  einen  Zu- 
schlagszoll von  l',t  (/‘ent  f.  d.  Pund  entrichten  sollen. 
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Bundeisen  oder  Stahldraht,  nicht,  schwächer 
als  Nr.  13  der  Drahtlehre,  l1/ 1 Cent  f.  d.  Pfund: 
schwächer  als  Nr.  13  Drahtieliru  und  nicht 
schwächer  als  Nr.  16  Drahtlehre,  1*/j  Cent 
f.  d.  Pfund;  dünner  als  Nr.  16  Drahtieliru,  2 Cents 
f.  d.  Pfund ; vorbehaltlich,  dafs  aller  vorbenannter 
Draht,  welcher  mehr  als  4 Cents  f.  d.  Pfund  werth 
ist,  4U  % vom  Worth  bezahlen  soll. 

In  diesem  Gesetz  nicht  speoioll  aufgeführter 
Eisen-,  Stahl-  oder  anderer  Draht,  oinschliefslioh 
desjenigen,  der  im  Handelsverkehr  als  Hutdraht, 
Bonuetdraht,  Krinol indraht,  Corsettdraht,  Nadel-, 
Klavier-,  Wanduhren-  und  Taschenuhrendraht 
bekannt  ist,  gleichviel  ob  ilach  oder  anders,  und 
Corsetthakon,  Stahl  für  Corsetts  und  Leibchen  und 
Stahlblech  in  Stroifen  von  25/lüOO  Zoll  Dicke  oder 
weniger,  irgend  einer  der  vorbenannten  Artikel, 
gleichviel  ob  nicht  überzogen  oder  überzogen  mit 
Baumwolle,  Seide,  Metall  oder  mit  anderem  Material, 
mehr  als  4 Cents  f.  d.  Pfund  werth,  45  % vom 
Werth;  vorbehaltlich,  dafs  aus  Eisen-,  Stahl-, 
Messing-  oder  Kupferdraht  hergestellte  Artikel 
denselben  Zoll  entrichten  sollen,  welcher  von  dem 
bei  der  Herstellung  solcher  Artikel  benutzten  Draht 
erhoben  werden  würde,  sowie  ein  Zuschlagszoll 
von  1 '*4  Cent  f.  d.  Pfund.  Ausgenommen  Draht- 
seile, welche  den  Maximalsatz  zu  zahlen  haben, 
der  auf  dem  Draht  liegt,  woraus  sie  hergestollt 
sind,  und  einen  Zuschlag  von  1 Cent  f.  d.  Pfund, 
und  auf  mit  Zink,  Zinn  oder  irgend  einem  anderen 
Metall  überzogenen  Eisen-  oder  Stahldraht  aufser 
der  auf  dem  Drahte  ruhenden  Zollrate  noch  weitere 
2/10  Cents  f.  d.  Pfund. 

Allgemeine  B e s t i m m u n g e n. 

Kein  Abzug  oder  Keduction  des  Zolles  soll 
für  einen  theilweisen  Verlust  oder  Schaden  in- 
folge von  Rost,  oder  Entfärbung  für  Eisen  oder 
Stahl  irgend  welcher  Art,  oder  theilweise  aus  Eisen 
oder  Stahl  hergostellte  Artikel  oder  Eisen-  oder 
Stahlfabricate  bewilligt  worden. 

Alles  aus  Eisen  oder  aus  dessen  Erzen  er- 
zeugte Metall,  gegosson  und  hämmerbar,  gleich- 
viel welcher  Art  oder  Form,  ohne  Rücksicht  auf 
den  darin  enthaltenen  Procentsatz  von  Kohlen- 
stoff sowie  darauf,  ob  erzeugt  mittels  Cementirung 
oder  Convertirung,  oder  durch  Gufs,  oder  aus 
Eisen  und  dessen  Erzen  durch  den  Tiegel-,  Bes- 
semer-,  Clapp-Griffith-,  pneumatischen-,  Thomas- 
Gilchrist-,  basischen-,  Siomens-Martinprocefs,  oder 
durch  etwas  dom  Gleiches,  oder  durch  Combination 
zweier  oder  mehrerer  dieser  Processe,  oder  durch 
ein  Schmelz-  oder  anderes  Verfahren,  welches  aus 
Eisen  und  dessen  Erzen  ein  in  soinor  Structur  ent- 
weder körniges  oder  faseriges  Metall  liefert,  das  ge- 
gossen und  hämmerbar  ist,  mit  Ausnahme  dessen, 
was  als  schmiedbarer  Gufs  bekannt  ist,  soll  als 
Stahl  klassificirt  und  als  solcher  bezeichnet  werden. 

Kein  hierin  nicht  speciell  aufgeführtor  Artikel, 
gänzlich  oder  theilweise  hergestcllt  aus  Weifsblech, 


Mattbloch,  oder  aus  Eisenblech,  eisernen  Platten, 
Reifen-,  Band-  oder  Rolleneisen  oder  Stahl,  wie 
hierin  vorgesehen,  und  kein  Artikel,  dessen  Haupt- 
bestandtheil  dem  Hauptwerthe  nach  Weifsblech, 
Mattblech,  Eisenblech,  Eisenplntten,  Reifen-,  Band- 
oder Rolleneisen  oder  Stahl  ist,  soll  eine  niedrigere 
Zollrate  entrichten,  als  auf  dem  Weifsblech,  Matt- 
blech, Eisenblech,  Eisenplatten,  Reifen-,  Band- 
odor Rolleneisen  oder  Stahl  ruht,  aus  welchen  die 
betreffenden  Artikel  gefertigt  sind,  oder  deren 
Hauptbestandteile  sie  dem  Wertlie  nach  bilden. 

Auf  alle  Eisen-  oder  Stahlstäbe  oder  Stangen, 
gleichviel  welcher  Form  und  welchen  Querschnitts, 
die  kaltgewalzt,  kaltgezogen,  kaltgchämmort  oder 
oder  in  irgend  einer  Weise  polirt  sind  und  zwar 
in  Verbindung  mit  dem  gewöhnlichen  Procefs  des 
Heilswalzens  oder  Heifshämmerns,  soll  aufser  den 
in  diesem  Gesetz  vorgeschriebenen  Raten  für  ajle 
heifsgewalzten  Stangen  und  Stäbe  irgend  welcher 
Art  und  Form  ein  Zuschlagszoll  von  */«  Cent 
f.  d.  Pfund  entrichtet  werden;  auf  Stabeisen  von 
was  immer  für  einem  Querschnitt  odor  Form  und 
auf  alles  Strcifonoisen,  Platten  oder  Blech  aus 
Eisen  oder  Stahl,  gleichviel  welcher  Form,  anders  als 
polirtes,  geblendetes  oder  geglättetes  Eisen-  oder 
Stahlblech,  vorher  hierin  aufgeführt,  welches  durch 
irgend  ein  Verfahren  des  Kaltwalzens,  Kalt- 
hämmerns,  Blauanlaufen  lassens,  Glättens,  Härtens 
oder  Polirens  eine  bessere  Politur  erhält,  als  durch 
Kaltwalzen  und  nur  Glätten,  wie  hierin  vorher 
vorgesehen,  erreicht  werden  kann,  soll  aufser  den 
vorher  in  diesem  Gesetz  für  Platten,  Streifen  oder 
Bleche  oder  Schwarzblech  angeführten  Raten  ein 
Zuschlagszoll  von  1 Cent  f.  d.  Pfund  erhoben  werden : 
auf  stählerne  Kreissägenplatten  soll  aufser  dem 
in  diesem  Gesetz  für  stählerne  Sägoplatten  vor- 
geschriebenen Zoll  noch  ein  solcher  von  '/*  Cent 
f.  d.  Pfund  erhoben  werden. 

Eiserne,  stählerne  oder  aus  einer  Combination 
beider  Metalle  bestehende  Ambosse,  gleichviel 
durch  welchen  I’rocofs  hergestollt,  ohne  Rücksicht 
auf  das  Stadium  ihrer  Vollendung  ls/4  Cents  f.d. 
Pfund. 

Achsen,  oder  deren  Theilc,  Achsstangen,  vor- 
geschmiedete Achsen  oder  geschmiedete  Achsen- 
stücke,  gleichviel  ob  aus  Eisen  oder  Stahl  und  ohne 
Rücksicht  auf  das  Stadium  ihrer  Herstellung,  wenn 
nicht  mehr  als  6 Cents  f.  d.  Pfund  werth,  1 Cent 
f.d.  Pfund;  vorbehaltlich,  dafs  in  eisernen  oder 
stählernen  Rädern  Odern  Theilen  von  solchen  be- 
findliche importirte  eiserne  oder  stählerne  Achsen 
zu  derselben  Rate  verzollt  worden  sollen,  wie  die 
betreffenden  Räder,  in  welchen  sie  eingepalst  sind. 

Eiserne  oder  stählerne  Hämmer  für  Grob- 
schmiede, Werkzeuge  zum  Bahnbau,  Keile  und 
Brecheisen  1'/?  Cent  f.  d.  Pfund. 

Eiserne  oder  stälilorne  Bolzen  mit  oder  ohne 
Gewinde  oder  Schraubenmutter  oder  Bolzenformen, 
sowie  fertiggestellte  ThUrangeln  oder  Thürangel- 
platten,  l1/*  Cent  f.  d.  Pfund. 
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Kardenstoff  aus  gehärtetem  Stahldraht,  45  Cents 
f.  d.  (juadratfufs;  allo  anderen  20  Cents  f.  d. 
Quadratfufs. 

Gufseisorne  Röhren  jeder  Art,  0,4  Cent  f.  d. 
Pfund;  nicht  speciell  aufgoftthrte  gufseiserne 
Röhren,  80  bis  35%  vom  Werth. 

Gufseisorne  GefUfse,  Platten,  Ofenplatten,  Brat- 
blöcke, Bügeleisen,  Bügeleisen  für  Schneider  und 
Hutmacher  und  alle  Eisengufsartikol,  anderweitig 
nicht  speciell  aufgoführt,  0,8  Cent  f.  d.  Pfund. 

Hämmerbare  Eisengufsartikol , anderweitig 
nicht  spociell  aufgeführt,  0,9  Cent  f.  d.  Pfund. 

Gufseiserne  Hohlwaaren,  überzogen,  glasirt 
oder  verzinnt,  2 Cents  f.  d.  Pfund. 

Ketten  aller  Art  aus  Eisen  oder  Stahl,  nicht 
weniger  als  3/«  Zoll  im  Durchmesser,  VU  Cent 
f.  d.  Pfund ; weniger  als  */ 4 Zoll  aber  nicht  weniger 
als  */g  Zoll  im  Durchmesser,  l3/$  Cent  f.  d.  Pfund; 
weniger  als  3/s  Zoll  abor  nicht  weniger  als  5/16  Zoll, 

1 7I»  Cent;  weniger  als  5/16  Zoll,  3 Cents  f.  d.  Pfund  ; 
aber  keine  Kette  irgend  welcher  Art  soll  einer  f 
niedrigeren  Zollrate  als  45  % vom  Werth  unter-  ■ 
liegen. 

Uobergreifend,  mit  einer  Naht  zusammenge- 
schweifste  oder  gliederartig  zusammengeschweifsto 
eiserne  oder  stählerne  Dampfkesselröhren  aller 
Art,  nicht  dünner  als  Nr.  16  Drahtlehre,  2 Cents 
f.  d.  Pfund,  geschweifste  cylindrischo  Schmelzöfen 
aus  Metallplatten,  2 '/*  Cents  f.  d.  Pfund;  allo 
anderen  Eisen-  odor  Stahlröhren,  fertiggestellt 
oder  nicht,  nicht  speciell  in  diesem  Gesotz  auf- 
geführt, 35  % vom  Werth. 

Feder-  oder  Taschenmesser,  Einschlagmesser, 
Gartenmesser  und  Ooulirmessor  aller  Arten,  odor 
Theile  derselben,  und  Itadir-  oder  Fingernagel- 
messor  odor  Theilo  davon,  gänzlich  oder  theil- 
weiso  fertiggestellt,  wenn  nicht  mehr  als  40  Cents 
f.  d.  Dutzend  werth,  40%  vom  Werth;  wenn  mehr 
als  40,  aber  nicht  mehr  als  50  Cents  f.  d.  Dutzend  • 
werth,  1 Cent  f.  d.  Stück  und  40%  vom  Werth; 
wenn  mohr  als  50,  abor  nicht  mehr  als  1,25  # 
f.  d.  Dutzend  werth,  5 Cents  f.  d.  Stück  und  40  % 
vom  Worth ; wenn  mehr  als  1,50  #,  aber  nicht 
mehr  als  3 $ f.  d.  Dutzend  werth,  10  Cents  f.  d. 
Stück  und  40  % vom  Werth ; wenn  mehr  als  3 $ 
f.  d.  Dutzend  werth,  20  Cents  f.  d.  Stück  und  40  % 
vom  Werth;  vorbehaltlich,  dafs  Klingen,  Griffe 
oder  andere  Theile  irgend  eines  der  vorbenannten 
Artikel,  in  irgend  einer  Weise  wie  als  fertige 
Messer  oder  Radirmesser  importirt,  keiner  ge- 
ringeren Zollrate  unterliegen  soll,  als  hierin  für 
Federmesser,  Taschen  messer,  Einschlagmesser, 
Gartenmesser,  Fingernagolmesser  und  Radirmesser, 
mehr  als  50  Cents  und  nicht  mohr  als  1,50  # f.  d. 
Dutzend  werth  vorgeschrieben  ist.  Rasirmesser 
und  Rasirmesserklingon,  fertiggestellt  oder  nicht, 
weniger  als  1,50  $ f.  d.  Dutzend  werth,  50  Cents 
f.  d.  Dutzend  und  15%  vom  Werth;  1,50  $ aber 
weniger  als  3 $ f.  d.  Dutzend,  1 # f.  d.  Dutzend  I 
und  15  % vom  Werth;  3 # f.  d.  Dutzend  oder  mehr, 


1,75  $ f.  d.  Dutzend  und  20%  vom  Werth.  Scheeren 
und  Schneiderschoeron  und  Klingen  für  solche, 
fertiggestellt  oder  nicht,  nicht  mehr  als  50  Cents 
f.  d.  Dutzend  werth,  15  Cents  f.  d.  Dutzend  und 
15  % vom  Worth;  mehr  als  50  Conts,  aber  nicht 
mohr  als  1,75  $ f.  d.  Dutzend  werth,  50  Cents  f.  d. 
Dutzend  und  15%  vom  Worth;  mehr  als  1,75  $ 
f.  d.  Dutzend  werth,  75  Cents  f.  d.  Dutzend  und 
25%  vom  Werth. 

Degen,  Degenklingen  und  Seitengewehre  85  % 
vom  Worth. 

Tisch-,  Fleischer-,  Tranchir-,  Köche-,  Jagd-*, 
Küchen-,  Brot-,  Butter-,  Gemüse-,  Frucht-,  Käse-, 
Plumbers-,  Maler-,  Paletten-,  Künstler-  und  Schuh- 
machermesser, Gabeln  und  Stahl  zum  Messer- 
scharfen, fertiggestellt  odor  nicht,  mit  Perlmutter-, 
Schildpatt- odor  Elfonboingriffen,  16Centsf.d.  Stück; 
mit  Hirschhorngriffen,  12  Cents;  mit  Griffon  aus 
Kautschuk,  Knochen,  Celluloid  oder  irgend  einem 
Pyroxylinmatorial,  5 Cents  f.  d.  Stück ; mit  Griffen 
aus  irgend  welchen  anderen  Materialien  wie  den 
genannten,  1 ’,a  Cent  f.  d.  Stück,  und  als  Zuschlags- 
zoll auf  allo  oben  angeführten  15  % vom  Werth, 
vorbehaltlich,  dafs  auf  koinen  der  erwähnten  Ar- 
tikel ein  geringerer  Zollsatz  als  55  % vom  Werth 
entrichtet  wird 

Feilen,  FeiJenblöeke,  Raspeln  und  einhiebige 
Feilen  jeder  Art,  wenn  2'/*  Zoll  und  daruntor 
lang,  30  Cents  f.  d.  Dutzend;  wenn  über  2 ’/a  abor 
unter  4 V*  Zoll  lang,  50 Cents  f,  d.  Dutzend;  wenn 
über  4 '/*  aber  untor  7 Zoll  lang,  75  Conts 
f.d.  Dutzend;  wenn  7 Zoll  und  darüber  lang,  1 # 
f.  d.  Dutzend. 

Musketen,  Vorderladergewehre,  Büchsen,  sowie 
Theile  derselben,  25%  vom  Worth. 

Doppelläufige  Jagdflinten,  Hinterladergowehre, 
Büchsllinten,  wenn  nicht  mehr  als  5 $ werth, 
1,50  # f.  d.  Stück  und  15%  vom  Worth;  mehr  als 
5 $ abor  nicht  mehr  als  10  $ werth,  4 # f.  d.  Stück 
und  15%  vom  Werth;  wenn  nicht  mehr  als  10  $ 
werth,  50%  vom  Werth;  wenn  mehr  als  10# 
werth,  6 # f.  d.  Stück ; doppelläufige  Hinterlader- 
Jagdgewehre  und  Büchsen,  welche  in  der  Her- 
stellung weiter  fortgeschritten  sind,  als  nur  roh- 
gebohrt zu  sein,  3 # f.  d.  Stück ; Schäfte  für  gänzlich 
oder  theilweise  fertiggestollto  doppelläufige  Hinter- 
lader-Jagdgewehre und  Büchsen,  3 # f.  d.  Stück  ; 
und  auf  alle  solcho  Gewehre  und  Büchsen  mohr  als 
10  # f.  d.  Stück  werth,  und  auf  solche  Schäfte  und 
Läufe  ein  Zuschlagszoll  von  35  % vom  Werth ; 
auf  alle  anderen  Theilo  solcher  Gewehre  und 
Büchsen  und  Zurichtungen  für  solche  Schäfte  und 
Läufe,  fertiggestellt  oder  nicht,  50%  vom  Werth; 
vorbehaltlich,  dafs  alle  ohne  Schlösser  oder 
andere  Vorrichtungen  importirte  doppelläufige 
Hinterlader- Jagdgewehre  und  Büchsen  einem  Zoll 
von  6 $ f.  d.  Stück  und  35  % vom  Worth  unter- 
liegen sollen;  einläufige  Hinterlader-Jagdgewehre 
oder  deren  Theile,  wenn  nicht  anderweitig  in 
diesem  Gesetze  vorgesehen,  1 # f.  d.  Stück  und 
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85  % vom  Werth;  Revolver  oder  Theilo  von 
Solohon  75  Cents  f.  d.  Stück  und  25  % vom  Worth. 

Rieche,  Platten,  Waaren  oder  Artikel  aus 
Eisen,  Stuhl  oder  einem  anderen  Metall,  mittels 
des  sogenannten  „Vitroous“- Verfahrens  emaillirt 
oder  glasirt,  10  % vom  Werth. 

Geschnittene  Nägel  und  Spickern  aus  Eisen 
oder  Stahl  °/io  Cent  f.  d.  Pfund. 

Ilufeisennägcl,  Hufnägel  und  alle  anderen 
aus  Eisen  oder  Stahl  geschmiedeten  Nilgel,  nicht 
speeiell  in  diesem  Gesetze  aufgeführt,  2 s/<  Cent« 
f.  d.  Pfund. 

Drahtnägel  aus  Schmiedeisen  oder  Stahl,  nicht 
kürzer  als  1 Zoll  und  nicht  dünner  als  Nr.  16 
Drahtlehre,  '/*  Cent  f.  d.  Pfund ; kürzer  als  1 Zoll 
und  dünner  als  Nr.  16  Drahtlehre,  1 Cent  f.  d.  Pfund. 

Spickern , Schraubenmuttern , Aohsonstöfse, 
Hufeisen  für  Pferde,  Maulesel  und  Ochsen  aus 
Schmiedeisen  oder  Schmiedstahl,  1 Cent  f.d.  Pfund. 

Geschnittene  Zwecken,  Rodennägel  oder  Nägel 
ohne  Kopf  (sprigs).  wenn  nicht  mehr  als  16  Unzen 
f.  d.  Tausend  wiegend,  1 '/<  Cent  f.  d.  Tausend; 
wenn  mehrals  16  Unzen  wiegend,  1'  «Cent  f.d.  Pfund. 

Nadeln  für  Strick-  oder  Nähmaschinen,  einschl. 
Schnallennadeln,  1 £ f.  d.  Tausend  und  25  % vom 
Werth;  Häkel*  und  Randnadeln,  Stricknadeln  und 
alle  anderen  in  diesem  Gesetze  nicht  speeiell  auf- 
geführten Nadeln,  sowie  Schnürnadeln  aus  Metall, 
25  % vom  W erth. 

Gravirte  Stahlplatten,  Stereotypplatten,  Elektro- 
typplatten  und  Platten  aus  anderem  Metall,  litho- 
grapnirt  oder  gravirt,  zu  Druckereizwecken,  25  % 
vom  Werth.' 

Eiserne  oder  stählerne  Bolzen,  2 Cents  f.  d. 

Pfund. 

Kerbsägen,  6 Cents  f.  d.  Ifd.  Fufs;  Mühlensägen 
10  Cents  f.  d.  Ifd.  Fufs;  Loch  und  Schleifsägen, 
8 Cents  f.  d.  Ifd.  Fufs;  Circularsägen,  25  % vom 
Werth;  Stahlbandsägen,  fcrtiggcstollt  oder  nicht, 
10  Cent«  f.  d.  Pfund  und  20  % vom  Werth;  Hand- 
und  Uücksägen  und  alle  anderen  Sägen,  nicht 
speeiell  in  diesem  Gesetze  aufgeführt,  80  % vom 
Werth. 

Schrauben  aus  Eisen  oder  Stahl,  unter  der 
Bezeichnung  Holzschrauben  bekannt,  länger  als 
2 Zoll,  4 Cents  f.d.  Pfund;  über  einen  und  nicht 
mehr  als  2 Zoll  lang,  6 Cents  f.  d.  Pfund;  über  '/* 
und  nicht  mehr  als  1 Zoll  lang,  8'/s  Cents  f.  d. 
Pfund,  Zoll  lang  und  darunter,  12  Cents  f.  d. 
Pfund. 

Bogenschirm-  und  Sonnenschirmrippen  und 
Spannstäbe,  deren  llauptbestandtheil  dem  Wcrtho 
nach  Eisen,  Stahl  oder  anderes  Metall  ist,  50  % 
Vom  Werth. 

Eiserne  oder  stählerne  Räder  für  Eisenbahn- 
zwecke,  oder  Thcile  derselben,  sowie  Räder  mit 
Stahlradkränzen  für  Eisenbahnen,  gleichviel,  ob 
gänzlich  oder  nur  zum  Theil  fertiggestellt , und 
eiserne  oder  stählerne  Radkränze  für  I,oeo- 
motiven,  Eisenbahnwaggons  u.  s.  w , oder  deren 


Thuile,  gänzlich  oder  nur  zum  Theil  fertiggestellt. 
l,/*Cenl  f.d.  Pfund,  und  Blöcke,  vorgewalzte  Blöcke, 
I Rohschienen  oder  Formen  für  dieselben,  ohne  Rüek- 
| sicht  auf  den  Grad  der  Fabrication,  1 •/«  Cent  f.  d. 
Pfund;  vorbehaltlich,  dafs,  wenn  eiserne  oder 
stählerne  Räder  für  Eisenbahnzwecko  oder  deren 
Theile  mit  eisernen  oder  stählernen  Achsen  darin 
eingepafst  eingeführt  werden,  die  Räder  und  Achsen 
zusammen  zu  derselben  Rate  verzollt  werden 
sollen,  wie  für  getrennt  eingoführto  Räder  vor- 
geschrieben. 

Aluminium  und  Legirungen  irgend  welcher 
Art,  deren  llauptbestandtheil  dem  Wertho  nach 
i Aluminium  ist,  in  roher  Form,  8 Cents  f.  d.  Pfund; 
in  Platten,  Riechen,  Stangen  und  Stäben,  13  Cents 
f.  d.  Pfund. 

Antimon,  als  Regulus  oder  Metall,  */<  Cent 
f.  d.  Pfund. 

Kupfer  in  gewalzten  Platten,  genannt  Kupfer- 
schmiedskupfer, Kupferblech , Stangenkupfer, 
Kupferröhron  und  Kupferböden,  2 V*  Cents  f.  d. 
Pfund;  Schiffsbeschlagkupfer  oder  sogenanntes 
gelbes  Metall,  dessen  llauptbestandtheil  dem 
Werthe  nach  Kupfer  ist  und  nicht  gänzlich  oder 
theilwoise  aus  ungalvanisirtem  Eisen  zusammen- 
gesetzt, 2 Cents  f.  d.  Pfund. 

Bleihaltiges  Erz  jeder  Art.  1 '/*  Cent  f.  d.  Pfund 
darin  enthaltenes  Blei;  vorbehaltlich,  dafs  beim 
Import  von  bleihaltigen  Erzen  der  Zoll  im  Ein- 
clarirungshafen  berechnet  und  Caution  in  doppelter 
Höhe  des  Zollbetrags  für  den  Transport  der  Erze 
nach  in  geeigneter  Weise  zum  Probeziehen  in 
zu  Schmelzwerken  eingerichteten  Etablissements, 
gleichviel  ob  als  Zollspeicher  oder  anderweitig 
designirt,  hinterlegt  werde.  Bei  der  Ankunft  der 
Erze  in  solchen  Etablissements  sollen  nach  der 
im  Handelsverkehr  üblichen  Methode  Proben  davon 
genommen  werden  und  zwar  unter  Aufsicht  von 
j Regierungsbeamten,  welche  in  derartigen  Etablisse- 
; ments  stationirt  sein  und  die  erlangten  Proben 
einem  seitens  des  Schatzamtssecretärs  dazu  be- 
stimmten Regierungs-  Münzwardein  unterbreiten 
J sollen,  welch’  letzterer  die  betreffende  Probe  ge- 
; hörig  untersuchen  und  über  das  Resultat  der 
Untersuchung  an  die  zuständigen  Zollbeamten 
berichten  soll,  und  daraufhin  sollen  die  Import- 
Declarirungen  liquidirt  werden,  ausgenommen  im 
Falle,  dafs  Erze  nach  einem  Zollspeicher  gebracht 
werden  behufs  Raffinirung  zum  Export,  wie  ge- 
setzlich vorgeschrieben.  Der  Sehatzamtssecrotär 
ist  ermächtigt,  die  Durchführung  der  Bestimmungen 
j dieses  Paragraphen  zu  erzwingen. 

Bloischlacken.Bloibullionoder  minderwerthiges 
i Bullion,  Blei  in  Mulden  und  Barren,  Blei  in  irgend 
einer  in  diesem  Gesetze  nicht  speeiell  nufgofflhrten 
Form  und  alle  Bleiabfällo  in  Blöcke  und  Barren 
umgeschmolzen,  sowie  nur  zur  Umarbeitung  ver- 
wendbare Bleiabfälle,  die  sämmtlichen  vorbe- 
nannten,  2'/»  Cents  f.  d.  Pfund;  Blei  in  Platten, 
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Röhren  und  als  Schrot;  Glaserblei  und  Bleidraht,  ! 
2'U  Cents  f.  d.  Pfund. 

Stecknadeln  mit  soliden  Köpfen , ohne  Ver- 
zierung, einschliefslich  Haar-,  Sicherheit«-,  Hut-, 
Bonnet-  und  Shawlnadeln:  irgend  eine  dieser 
Nadeln  gänzlich  ans  Messing,  Kupfer,  Eisen,  Stahl 
oder  anderem  unedlen  Metall  bestehend,  nicht 
plattirt  und  nicht  im  gewöhnlichen  Loben  als 
Schmuekgegenstnnd  bestimmt,  35  % vom  Werth. 


Zink  in  Blöcken  oder  Mulden,  1 */*  Cent  f.  d. 
Pfund;  in  Blechen,  2 Cents  f.d.  Pfund;  alles  ab- 
genutzt, nur  zur  Umarbeitung  geeignet,  1 Cent 
f.  d.  Pfund. 

Artikel  oder  Waaren,  nicht  speciell  in  diesem 
Gesetze  aufgeführt,  aus  Eisen,  Stahl,  Blei,  Kupfer, 
Nickel,  Zinn,  Zink  Gold,  Silber,  Platins,  Aluminium 
oder  anderem  Metall  gänzlich  odor  thoil weise 
bearbeitet,  45  % vorn  Werth. 
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Patentan  meldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  Im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

26.  Juli  1897.  Kl.  2t,  F 9580.  Feuerung  für  i 
staubförmigen  Brennstoff.  A.  Freitag,  Amsterdam. 

Kl.  49,  K 14545.  Barrenscheere  mit  zwei  beweg- 
lichen Messern.  Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik 
L.  W.  Breuer,  Schumacher  & Co.,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  49,  W 12683.  Verfahren  zum  Verbinden  i 
von  Blechen.  Frank  Ashley  Wiiinot , Bridgeport, 
Conn.,  V.  St.  A. 

29.  Juli  1897.  Kl.  31,  St  4947.  Dübelschraube 
und  Gegenschraube  zur  Verbindung  von  Modellen  und 
Kernkasten.  Paul  Striebeck,  Inh.  d.  F.  Slriebeck  & 
Koenemann,  Barmen. 

Kl.  40,  B 20450.  Verarbeitung  der  Schlacken 
vom  Zinnerzschmelzen.  Ed.  Bohne,  Tostedt,  Kr.  Har- 
burg a.  d.  Elbe. 

Kl.  49,  G 11018.  Verfahren  und  Maschine  zur 
Herstellung  von  Kelten  aus  Draht.  Göppinger  & Co., 
Weilsenrels,  Oberkrain,  um!  Johann  Harmatta,  Szcpes- 
Varalja,  Ungarn. 

Kl.  49,  M 13869.  Maschine  zum  Auswalzen  von 
Kugeln  aus  Metallstangen.  Charles  Thomas  Mitchell, 
Rowheath  Road  , Waterloo  House  , King's  - Norton, 
Grafschaft  Worcester,  England. 

Kl.  49,  M 13947.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Schienenstühlen  aus  Eisenbahnschienen.  Andrew 
Erskine  Muirhead,  Cart-Forge-Crofsmyloof,  Glasgow. 

Kl.  49 , V 26SU.  Scheere  zum  Schneiden  von 
Protileisen.  Arthur  Vernet,  Dijon,  Frankr. 

Kl.  78,  Sch  12  225.  Zeitzünder  für  Minen,  Bohr- 
lochhesälze,  Geschosse  u.  dgl.  Ferdinand  Schuchhardt 
und  Hugo  BaudLsch,  Berlin. 

2.  August  1897.  Kl.  10,  B 20442.  Kohlenstampf- 
maschine. Brinck  ifc  Hübner,  Mannheim. 

Kl.  24,  W 12457.  Locomolivfeuerbüchsc  für 
Kohlenstaubfeuerungen.  A.  Wegmann,  Zürich. 

5.  August  1897.  Kl.  40,  D 8125.  Verfahren  zum 
Auslaugen  von  Gold  und  Silber  aus  Golderzen  und 
Goldrückständen.  Dr.  F.  W.  Dupre,  Slafsfurt. 

Kl.  40,  Sch  12046.  Verfahren  zur  Gewinnung 
von  Ferromangan  oder  Kupfermangan  aus  ge- 
schwefelten Eisen-  oder  Kupfererzen.  Carl  Schwarz 
und  l)r.  Albert  Weishut,  Wien. 

9.  August  1897.  Kl.  24,  K 14740.  Verfahren 
zur  Ausnutzung  der  Scblackenwürme.  Otto  Klatle,  j 
Düsseldorf. 

Kl.  49,  E 4887.  Verfahren  zur  gleichzeitigen 
Herstellung  von  uugeschwcifslcm  Hohldraht  und  Voll-  ( 


drall L,  oder  von  ungcschweifsten  Rohren  und  von 
massiven  Bundstäben  aus  Metallen  und  Metalllegirungen. 
Heinr.  Ehrhardt,  Düsseldorf. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

26.  Juli  1897.  Kl.  10,  Nr.  78199.  Koksprefsslein 
aus  Braunkohlenkoks,  gemischt  mit  Dextrin  als  Binde- 
mittel und  mit  Thon-  und  Holzmehl  als  Mittel  zum 
Festwerden,  in  Brikettform  geprefst,  als  heizkräfliges 
Brennmaterial.  Dr.  M.  Pröpper,  Nachterstedt. 

Kl.  49,  Nr.  78154.  Auf  Hub  einstellbare  Schalt- 
vorrichtung mit  Bremse  für  Schlitten  von  Feilen- 
haumaschinen.  Strafsburger  Feilenfabrik  und  Dampf- 
schleiferei, Albert  Meyer,  Slrafsburg  i.  E. 

Kl.  49,  Nr.  78  280.  Fallhammer  mit  vier  ein- 
stellbaren, kantigen,  an  der  Schabotte  durch  seitliche 
Klemmplatten,  am  anderen  Ende  in  einer  gctheillen 
Kopfplatte  befestigten  Bär-Führungsschienen.  Ernst 
Hammesfahr,  Solingcn-Foche. 

Kl.  73,  Nr.  78275.  Seil  aus  Drähten  mit  einge- 
gossener Zink-,  Zinn-  oder  dergleichen  Zwischenlage. 
Westfälische  Drahtindustrie,  Hamm  i.  W. 

2.  August  1897.  Kl.  10,  Nr.  78  630.  Heizkammer 
zur  Fabrication  von  Prefskohlcn  u.  s.  w.  mit  selhsl- 
thätig  versch liefsbarer  Zuführungsöffnung  und  mit 
Prefsvorrichlung.  H.  C.  B.  Forester,  Pehybryn. 

Kl.  19,  Nr.  78536.  Zur  Aufnahme  einer  Porzellan - 
glocke  nach  oben  verlängerte  Schwellenschraube  als 
Markirzeichen  für  Eisenbahngeleise.  Gustav  Dickerl- 
inann,  Berlin. 

Kl.  31,  Nr.  78472.  Vorrichtung  zum  Befestigen 
losgehender  Modellthcile  in  der  Sandformerei  aus 
zwei  an  den  Modclltheilen  befestigten,  mit  einer  Falle 
ineinandergreifenden  Platten,  A.  E.  Maehn,  Uzwyl. 

9.  August  1897.  Kl.  4,  Nr.  78804.  Offene 
Gruben-  u.  s.  w.  Oellampe,  mit  Luftzuführttng  in  den 
inneren  Flammen-  (Licht-)  Kegel.  August  Ark,  Arcn- 
berg  bei  Ehrenbreitstein. 

Kl.  5,  Nr.  78  728.  Abteufpfahl  mit  aus  Aufleg- 
schienen und  diese  übergreifenden  Winkeleisen  ge- 
bildeter Führung.  Albin  Dictze,  Leipzig-Gohlis. 

Kl.  5,  Nr.  78931.  Mitnehmer  (Seilklemmer)  für 
Lasten  Förderung  aus  excenlrischer  Bolle  und  zu  dieser 
schräg  ungeordneter  Fläche.  W.  Bremke,  Bochum. 

Kl.  19,  Nr.  78705.  Schienenbefcsligung  durch 
vier  über  den  Schienenfufs  greifende,  paarweise  durch 
Verhiiidungsholzen  auf  die  Schwelle  geklemmte  Bäcker. 
Edward  Mc.  Claim,  Oneonta. 

Kl.  24,  Nr.  78  730.  Warzcnplalten  ans  feuer- 
festem Material  für  die  Kanäle  in  Rcgenernlivöfen. 
Eduard  Riepe,  Braunschweig. 
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Kl.  18, Nr. 92141,  vom  22.  October  1896.  Johannes 
ImmelinGeisweid  hei  S i e g e n i.  W.  Puddel- 
ofen mit  Vorwärmer  für  die  Beschickung. 

Ueber  der  Feuerung  r ist  ein  doppeltes,  das  Roh- 
eisen zwischen  sich  aufnehmendes  Gewölbe  vorgesehen, 


welches  sowohl  nach  aufsen  als  auch  nach  dem  Ofen- 
raum  hin  durch  Tliüren  p und  s abgeschlossen  werden 
kann.  Durch  v erfolgt  die  Beschickung  des  Vorwärmers 
mit  Roheisen,  während  durch  s das  erhitzte  Roheisen 
auf  den  Ofenherd  geschafft  wird. 

Kl.  1,  Nr.  92212,  vom  3.  März  1896.  John  Price 
Wethe  rill  in  South  Bethlehem  (Pennsylvania, 
V.  St.  A.).  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
magnetischen  Aufbereitung. 

Der  Gegenstand  ist  in  , Stahl  und 
Eisen“  1896,  S.  212,  bereits  beschrieben. 


' t '• 


Kl.  5,  Nr.  «2213,  vom  3.  Juli  1896. 
Otto  Speck  in  Schöneberg,  Th. 
Suchlaud  und  H.  Weiler  in  Berlin. 
7 iefbohrer  mit  Becherwerk. 

ln  dem  Hohlbohrer  c ist  ein  Becher- 
werk f angeordnet,  dessen  Becher  nach 
dem  Herablassen  des  Bohrers  auf  die 
Bohrlochsohle  und  nach  seiner  selbst- 
tätigen Feststellung  in  dem  Futterrohr  a 
mittels  der  Spcrrhebel  h durch  Aufwärts- 
bewegen der  Eimerkette  f gefüllt  werden. 
Bei  weiterem  Hochgehen  der  Becher 
slot'sen  dieselben  gegen  das  Belastnngs- 
gcwicht  g und  heben  dasselbe  an,  in- 
folgedessen die  Sperrhcbel  h von  dem 
Futterrohr  a gelöst  werden.  Der  frei- 
gewordene Hohlbohrer  c wird  sodann  mit 
den  gefüllten  Bechern  f zu  Tage  gehoben 
und  entleert. 


Kl.  1,  Nr.  02458,  vom  8.  Octobcr  1895.  Orvin 
Burton  Peck  in  Chicago.  Scheide-Centrifuge. 

Die  Scheidung  der  bei  o eingefübrten,  mit  Wasser 
vermischten  pulverisirten  Erze  in  mehrere  Producte 
von  verschiedenem  spccifischen  Gewicht  und  die  ge- 
sonderte Abführung  jedes  Productes  erfolgt  unter  Ver- 
mittlung des  in  dem  Centrifugencylinder  d angeordneten 
Drehkörpers  b.  Derselbe  wird  durch  die  Riemscheibe  c 
angelrieben,  während  der  Centrifugencylinder  d in 
derselben  Richtung,  aber  mit  etwas  gröfserer  Ge- 
schwindigkeit gedreht  wird.  Der  innere  Drehkörper  b 
ist  in  dem  Centrifugoncylindcr  d achsial  verschiebbar 
gelagert;  die  Verschiebung  erfolgt  durch  das  Lagere, 
welches  mittels  der  Scnraubcnspindcl  f und  des 
Schneckengetriebes  g bewegt  werden  kann.  Ihren 
Antrieb  erführt  das  Schneckengetriebe  g von  der 
Welle  h aus,  die  mit  den  Wechselgetrieben  nooi 
abwechselnd  in  Eingriff  gebracht  wird. 

Zu  Beginn  der  Aufbereitung  ist  der  Zwischenraum 
zwischen  d und  b ein  geringer.  Dem  weiteren  Erz- 
zuflufs  bei  a entsprechend,  wird  sodann  der  Körper  b 
mittels  des  Getriebes  « langsam  nach  rechts  ver- 


schoben, wodurch  der  Scheideraum  m sich  zwar  er- 
weitert, aber  durch  die  an  der  Innenfläche  desCylinders  d 
beständig  sich  ablagernden  schweren  Bestandteile 
des  Erzes  constant  erhalten  wird.  Die  leichteren  Erz- 
beslandlheile  werden  durch  das  Wasser  während 
dieser  Periode  fortgesetzt  in  den  Ablauf  i gespült. 

In  der  äufsersten  Rechtsstellung  angelangt,  wird 
das  langsame  Getriebe  « selbsttätig  ausgeschaltet, 
hingegen  das  schnelle  Rückwärtsgetriebeo  eingeschaltet. 
Gleichzeitig  schliefst  sich  der  Zuflufs  des  Erzes  und 
verstärkt  sich  der  Wasserzufluls.  In  dein  sich  nun 
schnell  verengenden  Ringraum  zwischen  d und  b, 


JL 


in  welchem  die  schwereren  Erztheile  sich  befinden, 
wird  unter  diesen  Umständen  eine  so  starke  Wasser- 
strömung erzeugt,  dafs  auch  die  schweren  Erztheile 
iu  den  Ablauf»  fortgerissen  werden.  Nunmehr  wird, 
nachdem  der  Drehkörper  b seine  äufserste  Links- 
stellung erreicht  hat,  das  Getriebe  o ausgeschaltet 
und  der  Drehkörper  b durch  Einschaltung  des  schnell 
laufenden  Getriebes  o\  rasch  in  seine  Anfangsstellung 
zurückgeschoben.  Der  Scheideprocefs  wiederholt  sich 
nunmehr  in  der  beschriebenen  Weise  selbsttätig. 


Kl.  81,  Nr.  02351,  vom  14.  November  1896. 
Zusatz  zu  Nr.  89  684  (vergl.  .Stahl  und  Eisen“  1897, 
S.  151).  Joseph  Wierich  in  Düsseldorf.  Zahn- 
räderfonnmaschine. 

Die  nach  Patentnummer  89  684  über  dem  Modell- 
träger  befindliche  Tbeilscheibe  t ist  unter  dem  Zahn- 
modell c an  einer  in  senkrechter  Richtung  verschieb- 


baren Drehachse  a angeordnet,  auf  der  unterhalb  der 
Form  ein  fester,  den  in  die  Vertiefungen  der  Tlieil- 
scheil>e  t einfallenden  Stift  s tragender  Arm  b be- 
festigt ist.  Der  Stift  s ist  in  einem  Längsschlitze  des 
Armes  b verschiebbar,  um  für  jeden  Lochkreis  der 
Theilscheibe  t eingestellt  werden  zu  können. 
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Kl.  1,  Nr.  98161,  vom  8.  October  1895.  Orvin 
Bur  ton  Peck  in  Chicago.  Scheide-  Centri fuge. 

In  dem  rotirenden  Scheidecylinder  s,  den»  während 
der  Drehung  eine  hin  und  her  gehende  Bewegung 
mittels  des  Curvengetriebesfc  und  desaufdem  Cyliuder  s 
befestigten  Ringes  g crtheilt  wird,  ist  ein  Körper  » / 
eingesetzt  und  hei  « durch  eine  Platte  b abgediehtet. 

In  die  Abtheilung  i wird  durch  Bohr  r das  mit  Wasser  | 
vermischte  Aufbereitungsgut  eingeführt,  welches  durch 


Oefftmngen  o in  den  Schneidecylinder  s austrilt.  Durch 
Rohr  hj  und  Oeflhungen  o kann  Frisch wasser  ein- 
geleitet werden.  Der  in  den  Böcken  c ruhende  Cyliuder  d 
kann  durch  seitliche  Verschiebung  derselben  exccntrisch 
zu  dem  Rohre  ij  eingestellt  werden. 

Sobald  eine  genügende  Menge  Aufbereitungsgut 
durch  das  Rohr  r in  den  rotirenden  achsial  hin  und 
her  bewegten  Cyliuder  s bei  zunächst  concentrischer 
Stellung  von  s und  ij  eingelassen  worden  ist,  wird 
durch  Rohr  hj  Frischwasser  eingelassen,  welches  die 
leichteren  Theile  des  Aufbereilungsgutes  in  den  Aus- 
fluß; f spült.  Hierauf  wird  durch  Verschiebung  des 
Cylinders  s und  Rohres  hj  gegeneinander  bei  gleich- 
zeitigem verstärkten  Wasserzultufs  das  an  der  Innen- 
fläche des  Cylinders  s infolge  der  Centrifugalkrafl  an- 
haftende schwerere  Gut  gleichfalls  in  den  Abflufs  f 
gespült  und  besonders  aufgefangen. 


Kl.  24,  Nr.  92506,  vom 

25.  August  lS'JG.  Zusatz 
zum  Patent  Nr.  87  728.  (Vgl. 
, Stahl  u.  Eisen*  1896,8.789.) 
C.  A.  Brackeisberg  in 
Steele.  Füllstein  für  Wind- 
erhitzer. 

Zur  Erlangungeinessiehe- 
ren  Steinverbandes  in  senk- 
rechter und  wagerechter 
Richtung  sind  die  Ecken  der 
Füllsteine  nach  Patent  Nr. 
S7  72S  an  den  beiden  Kopf- 
enden zum  Thcil  nusgespart. 
Die  Steine  werden  so  zu- 
sammengesetzt , dafs  die 
stellen  gebliebenen  vollen 
Ecken  in  die  Aussparungen 
eingreifen. 


Kl. 81, Nr. 98215,  vom  1.  August  1896.  A.  Glöckler 
in  Frankfurt  a.  M.  Formpresse. 

Der  Oberkasten  a wird  von  beweglichen  Con- 
solen  b getragen,  die  ihrerseits  mittels  senkrecht  ver- 
schiebbarer Stützen  c und  Zwischenglieder  d an  zwei- 
armige Hebel  e angelenkt  sind.  Die  Hebel  e werden 


nach  erfolgter  Pressung  von  dem  niedergehenden 
Prefskolben  mitgenommen  und  bewegen  hierdurch 
den  Oberkasten  a von  dem  Modell  ab.  In  der  Skizze 
zeigt  die  linke  Seite  die  vom  Modell  bereits  entfernten 
Formkästen,  die  rechte  Seite  die  Zusammenstellung  der- 
selben nach  Herausnahme  des  Modells  aus  der  Maschine 
durch  erneutes  Anheben  des  Prefskolbens,  was  ein  Zu- 
sammengehen der  beiden  Formkästen  zur  Folge  hat. 

Kl.  7,  Nr.  92346,  vom  4.  Juli  1896.  Joseph 
Williams  in  Woodlands,  Gowcrton,  und  George 
Henry  White  in  Lliw  Forge,  Pontard ulais. 
Verfahren  und  Maschine  zum  Trennen  von  Hatten 
oder  Blechen,  welche  durch  Walzen  oder  Pressen  zu 
einem  Stofs  vereinigt  wurden. 

Um  bei  der  Trennung  der  ausgewalzten  Schwarz- 
blcchstöfse  die  Handarbeit  zu  sparen,  wird  der  Stofs 
auf  maschinellem  Wege  gewellt,  dann  ein-  oder 
mehrcremal  gestreckt  und  so  lange  gerüttelt,  bis  die 
Bleche  lose  aufeinander  liegen. 

Der  Stofs  wird  durch  Füllt  ungen  a den  gewellten 
Walzen  b zugeführt  und  dann  durch  zwei  Walzen- 
paarc  c und  d geschickt,  deren  Umlaufgeschwindigkeit 
eine  gröfsere  als  die  der  gewellten  Walzen  b ist.  Zur 
Ueberleitung  von  den  Walzen  c und  d und  von  diesen 
zur  Schüttelvorrichtung  e dienen  Greifer  ff1.  Die 
Schüttelvorrichtung  besteht  aus  zwei  Stäben  e,  welche 
in  einem  schwingenden  Körper  e'  befestigt  sind.  Der 
Körper  ei  ist  an  seinem  unteren  Ende  mit  einem 
Lenker  «s  verbunden,  während  das  obere  Ende  auf 
einer  Excenterscheibe  i drehbar  augeordnet  ist. 

Die  Bewegung  der  Antriebswelle 
kann  auf  das  Excenter  i durch  einen 
Riemen,  und  auf  die  Wellen  der  Walzen 
durch  Zahnräder  übertragen  werden. 

Bei  einer  anderen  Ausführungsart 
der  Maschine  wird  der  Stofs  von  einein 
Walzenpaare  c mittels  Führungen  durch 
den  Schlitz  einer  auf  und  ab  bewegten 
Platte  b zu  einem  zweiten  Walzenpaare  d 
und  von  diesem  zu  der  Schültelvorrich- 
tung  e geleitet.  Die  Bewegung  der  Platte  b 
wird  dadurch  verursacht,  dal's  sie  in  einen 
Körper  bi  eingelenkt  ist,  dessen  olieres 
Ende  auf  einer  Excenterscheibe  gi  der 
Antriebswelle^!  drehbar  angeordnet  ist. 
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Kl.  40,  Nr.  92  244,  vom  21.  November  I89G.  1 
W.  Stepney  Rawson  in  London.  Klektrol gtisches  I 
Bad  zur  Zinkfällung  aus  alkalischer  Lösung. 

Das  elektrolytische  Bad  enthält  aufser  der  Kathode  k 
und  den  beiden  gelochten  Anoden  a aus  Eisen,  Kohle 
oder  sonstigem  im  Elektrolyten  unlöslichen  Material  I 
durchlässige  Eisenbehäller  b,  die  mit  Zinkslücken 
oder  zinkhaltigem  Material  gefüllt  sind  und  zur  Ali*  ; 
reicherung  des  Bades  an  Zink  dienen.  Diese  An- 
reicherung, welche  i 
unter  Mitwirkung  j 
der  Anoden  « er-  . 
folgt,  findet  statt,  ■ 
sobald  der  zwischen  i 
den  Anoden  a und  | 
Kathode  k cir-  i 
culirende  elektri-  | 
sehe  Strom  unter-  ' 
brochen  wird. 
Ueber  dem  Bade  ! 
ist  ein  selbstthäti-  | 
ger  Ausschalter  an- 
geordnet,  der  einen 
Anker  n und  eine 
Metallgabel ./ trägt.  , 
So  lange  zwischen  I 
(i  und  k ein  Strom 
läuft,  wird  der  An- 
ker n durch  den  in  ■ 
dem  Stromkreise 
des  Bades  liegenden  I 
Elektromagneten  angezogen,  jedoch  freigegelten,  sobald 
der  Strom  aufhört.  Dann  fällt  die  Gabel./  in  die  beiden 
mit  Quecksilber  angefüllten  Näpfe  m,  von  denen  einer  mit 
der  Anode  a,  und  der  andere  mit  den  Zinkbehältern  b 
leitend  verbunden  ist.  Hierdurch  werden  « und  b 
leitend  miteinander  verbunden  und  durch  die  zwischen 
b und  « bestehende  PolenlialdilTercnz  die  Zinkauflösung 
in  den  Behältern  b wesentlich  beschleunigt. 


Kl.  40,  Nr.  92!l6o,  vom  2.  September  181(6. 
Ewald  Fischer  in  Breslau  und  Charles 
Gregory  Penney  in  London.  Amalgamator. 

Der  Amalgamator  dient  zur  Ausführung  des  Atnal- 
gamirverlahrcns  mittels  Quecksilberdämpfen  nach 
Patent  Nr.  80070.  Die  edelmetallhaltige  Trübe  wird 
in  einem  stetigen  Strome  durch  Bohr  » in  die  obere  | 
der  beiden  miteinander  verbundenen,  schrägliegenden,  . 
sich  drehenden  Trommeln  h und  i eingeführt,  während 
Quecksilberdämpfe  durch  lieifse  Preisluft  durch  das 
Bohr  h und  aus  diesem  durch  Düsen  g in  die  edel- 


metallhaltige Trübe  hineingeprefst  werden.  Die  hier- 
durch mit  Quecksilber  in  feinster  Verlheilung  impräg-  , 
nirte  Trübe  gelangt  in  die  zweite  Trommel  i,  in  der 
die  Ausscheidung  des  gebildeten  Amalgams  unter  Mit-  ! 
Wirkung  des  elektrischen  Stromes  auf  der  kupfernen  | 
Innenlläche  der  als  Kathode  dienenden  Trommel  i er-  i 
folgt.  Die  Anode  o ist  verstellbar  an  dem  Kohr  h 1 
aulgehängt. 


Kl.  5,  Nr.  92:145,  vom  12.  Mai  1890.  Siemens 
fc  Ilulskc  in  Berlin.  Hückzuq-Fedencerk  für  direct 
wirkende  Stofsbohrmasehinen. 

Aufser  der  bekannten  Prellfeder  a,  die  unter  Ver- 
mittlung des  Kuudriiiges  b die  Bewegungsenergie  des 
Stofskolbens  beim  Rückgang  als  Spannkraft  aufnimml, 
ist  vor  dem  Ringe  b eine  zweite  Federe  angeordnet. 
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die  dem  Schlage  des  Stofskolbens  nach  vorn  inner- 
halb seines  normalen  Hubes  entgegenwirkt  und  hier- 
durch bei  einem  Festklemmen  des  Bohrers  die  für 
seinen  Rückzug  erforderliche  Krall  liefert. 

Um  die  Wirkungen  beider  Fedein  auf  den  Bohrer 
genau  zu  regeln,  können  beide  Federn  « c milsummt 
dem  zwischen  ihnen  liegenden  Bund  b in  einem  Ge- 
stell ungeordnet  sein,  welches  durch  Schrauben  gegen 
das  Maschiuengehäuse  verstellbar  ist. 


Kl.  1,  Nr.  920611,  vom  11.  September  1890. 
Wilhelm  Seltner  in  Schlau  (Böhmen).  Siebrost. 

Der  Siebrost  bestellt  aus  zwei  schräg  liegenden 
Systemen  d und  d ■ von  mit  Ansätzen  b versehenen 
Querstäben  a,  die  abwechselnd  ineinander  greifen  und 
derart  auf  und  nieder  bewegt  werden,  dafs  durch  das 


abwechselnde  Aufsleigen  und  Untertauchcn  zweier 
benachbarten  Querstäbe  Treppenstufen  erzeugt  werden, 
auf  denen  das  Aufbereitungsgul  unter  gleichzeitiger 
Abgabe  der  feineren  Theile  durch  die  Durchfall- 
öffuungen  der  Stäbe  herabrutschl  und  zum  Ausl  rage 
gelangt.  Der  Antrieb  der  beiden  Stabsystemc  d und  d t 
kann  in  beliebiger  Weise  erfolgen. 

KL  49,  Nr.  91945,  vom  21.  März  1895.  Joseph 
Girlot  u nd  G ha  r les  G as  t i n i n J u m e l (Belg.). 
Hinrichtung  zutn  Ausschmieden  von  Metallschienen . 

Der  Amhofs  « und  Hammer  b besitzen  aufser 
den  mittels  Keile  c.  befestigten  Ausschmiedcmatrizeii  d 

2 Festhalte- 
matrizen  e,die 
mittels  Fe- 
dern oder  der- 
gleichen nach- 
giebig gela- 
gert sind.  Die- 
selben erfas- 
sen beim  Nie- 
dergehen des 
Hammers  b 
den  bereits 
ausgeschmie- 
deten Tlieil 
des  Werk- 
stückes f,  l»e- 

vor  der  Hammer  b zur  Wirkung  kommt,  und  verhindern, 
dafs  beim  Ausschmieden  des  noch  unbearbeiteten 
Thcilcs  des  Werkstückes  eine  Streckung  desselben 
in  der  Richtung  des  bereits  ausgeschmiedeten  Theils 
erfolgt. 
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Statistisches. 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


E2iul*nhr 
im  ersten  Halbjahr 
1890  | 1897 

Auisfulir 
im  ersten  Halbjahr 
1896  | 1897 

Erze : 

t 

t 

i 

t 

Eisenerze 

• • 

1 149  214 

1 387  584 

1 205  450 

1 593  645 

Schlacken  von  Erzen,  Schlackenwolle  elc.  . . 

322  491 

345  549 

7 829 

14  630 

Thomasschlacken,  gemahlen 

3«  592 

39  147 

24  962 

49  923 

Roheisen : 

Brucheisen  und  Eisenahfälle 

5 738 

8 130 

32  531 

15  363 

Roheisen 

109  601 

153  538 

85  094 

42  300 

Luppeneisen,  Rohschienen,  Blöcke 

285 

348 

27  348 

20  411 

Fahr  I alle : 

Eck-  und  Winkeleisen 

45 

207 

89  238 

72  843 

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc 

f>4 

115 

28  326 

17  873 

Eisenbahnschienen 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

42 

567 

56  592 

38  620 

Pflugschaareneisen 

10  998 

12  077 

136  529 

113  433 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen, 

roh 

919 

833 

72  068 

57  681 

Desgl.  polirt,  gefirnifst  etc 

1 902 

2 538 

2 621 

3 339 

Weifsblech 

4 957 

4 048 

81 

190 

Eisendraht,  roh 

2 649 

2 352 

59  003 

50  672 

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc 

361 

338 

45  723 

42  534 

Ganz  grobe  Eisen»  aareii: 

Ganz  grobe  Eisengufswaaren 

3034 

2 860 

8 025 

7 318 

Ambosse,  Brecheisen  etc 

137 

178 

1 818 

1 462 

Anker,  Ketten 

1 169 

1 224 

463 

266 

Brücken  und  Brückenbestandtheile 

105 

21 

3 156 

2 138 

Drahtseile 

71 

77 

1 029 

1 164 

Eisen,  zu  grob.  Maschineutheil. etc.  roh  vorgeschmied. 

62 

164 

1 349 

1 453 

Eisenbahnachsen.  Räder  etc 

1 028 

1 302 

13  470 

13  696 

Kanonenrohre  

4 

1 

151 

347 

Röhren,  geschmiedete,  gewalzte  etc 

2 381 

5 420 

15  033 

13  133 

Grobe  Eiscnwaarcn : 

Grobe  Eisenwaaren,  nicht  abgeschliffen  und 

ah- 

geschliffen,  Werkzeuge 

6 558 

7 239 

64  951 

700-46 

Geschosse  aus  schmiedh.  Eisen,  nicht  abgeschliffen 

1 

— 

617 

— 

Drahtstifte 

14 

6 

28  890 

27  989 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  abgeschliffen  elc. 

. . 

— 

— 

143 

188 

Schrauben,  Schraubbolzen  etc 

Feine  Eisenwaaren : 

174 

168 

1 368 

1 026 

Gufswaaren 

163 

179 

| 9 255 

Waaren  ans  schmiedbarem  Eisen 

V 

759 

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc 

198 

620 

1 247 

1 838 

Fahrräder  und  Fahrradtheilc 

? 

313 

? 

420 

Gewehre  filr  Kriegszwecke 

2 

2 

915 

174 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrtheile  . . . 

58 

55 

45 

42 

Nähnadeln,  Nähmaschinennadeln 

5 

9 

651 

539 

Schreibfedern  aus  Stahl  etc 

61 

67 

17 

18 

Uhrfournituren 

Maschinen  : 

19 

20 

273 

224 

Locoinoliven,  Locomobilen 

806 

1 318 

6 243 

3 279 

Dampfkessel 

170 

157 

1 693 

1 742 

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz 

1 039 

1 400 

683 

509 

_ . Gußeisen  . . . 

22  215 

27  680 

50  641 

54807 

, , , schmiedbarem  Eisen 

1 822 

3 114 

9 270 

10  989 

, . . and.  unedl.  Metallen 

212 

195 

412 

510 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gußeisen 

1 126 

1 333 

3406 

3 061 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

• • 

1 822 

3 114 

— 

— 

Andere  Fährleute: 

102 

Kratzen  und  Kratzenbeschläge 

122 

140 

108 

Eisenbahnfahrzeuge 

332 

76 

3 369 

3 450 

Andere  Wagen  und  Schlitten 

JA 

1 15 

97 

1 14 

63 

Dampf-Seeschiffe 

O 

? 

3 

? 

— 

Segel-Seeschiffe 

— 

? 

\ 

Schiffe  für  Binnenschiffahrt 

? 

161 

? 

28 

Zus.,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrum.  u.  Apparate  t 

XVI.« 

| 182  789 

247  152 

S71  486 

7 16  527 
5 

5 
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Deutschlands  Ausfuhr  im  ersten  Halbjahr  1897. 


Steigende  Einfuhr,  nicht  allein  in  Rohstoffen  und 
Halhfahricalen,  sondern  auch  in  fertiger  Waare,  wie 
Röhren,  Fahrrädern,  Locomotiven  und  anderen  Ma- 
schinen, und  demgegenüber  abnehmende  Ausfuhr, 
namentlich  in  Stabeisen,  Draht,  Baueisen,  Röhren, 
Locomotiven,  würden  den  Halbjahrsabschlufs  des 
Aufsenhandels  zu  einem  höchst  unerfreulichen  machen, 
wenn  nicht  gleichzeitig  die  heimische  Industrie  vollauf 
zu  thun  und  fast  in  allen  Fabricaten  glatten  Absatz 
gehabt  hätte.  Die  starke  Nachfrage  im  Inlande  ist 
die  Hauptursache,  dafs  die  Ausfuhr  gegen  das  Vor- 
jahr in  vielen  Fabricaten  zurückgegangen  ist  und 
nur  in  wenigen,  und  auch  hier  nur  um  ein  Geringes, 
zugenommen  hat.  Die  Ausfuhr  von  Eisen  und  Eisen- 
waaren  hat  in  den  ersten  Halbjahren  1897,  1890 
und  1895  betragen:  628  039  t,  788572  l und  724929  t, 
und  die  Ausfuhr  von  Maschinen,  Instrumenten  und 
Apparaten  in  derselben  Zeit  88488  t,  82  914  t und 
70450  t.  (Wenn  in  der  Tages-  und  Fachpresse  als 
Ausfuhrzahlen  für  1897  statt  der  von  uns  mitgetheilteu 
605319  t und  94338  t angegeben  werden,  so  stimmen 
diese  Zahlen  zwar  überein  mit  den  vom  Kaiserlichen 
statistischen  Amt  veröffentlichten;  sie  sind  aber  nicht 
vergleichbar  mit  den  Nachweisen  aus  den  vorher- 
gehenden Jahren,  weil,  wie  wir  auf  Seite  429  dieses 
Jahrgangs  bereits  dargelegt  haben,  seit  dem  1.  Januar 
1897  auch  der  Veredlungsverkehr  in  den  Specialhandel 
mit  einbezogen  ist,  der,  damit  man  vergleichbare 
Zahlen  erhält , erst  wieder  abgezogen  werden  mufs. 
Das  ist  in  unseren  Monatstabclleu  geschehen.  Bei 
den  nachstehenden,  einzelne  Länder  betreffenden  Zahlen 
hat  allerdings  der  Veredlungsverkehr  nicht  aus- 
geschieden werden  können.) 

Die  Ausfuhr  in  Eck-  und  Winkeleisen  steht 
um  etwa  1,5  Millionen  Mark  Werth  hinter  1890  zurück, 
doch  ist  der  von  1895  ungefähr  gleich.  Der  Rück- 
gang zeigt  sich  besonders  bei  Großbritannien , auch 
bei  Rui’sland  und  bei  Argentinien.  Beinerkenswerlhe 
Zunahmen  sind  bei  der  Schweiz  und  den  Niederlanden 
zu  verzeichnen.  Die  Ausfuhr  von  Eisenbahn- 
schienen ist  um  etwa  '/*  zurückgegangen,  so 
namentlich  nach  Italien,  Britisch-Ostafrika,  Südamerika, 
Australien.  An  der  2'/*  bis  3 Millionen  Mark  Werth 
betragenden  A hnahme  bei  schmiedbarem  Eisen 
in  Stäben  sind  hauptsächlich  betheiligt  Rufsland 
( — 5000 1;,  Oesterreich-Ungarn  ( — 3000  t),  Britisch-Ost- 
indien  ( — 3400  t),  China  (— 3350  f),  Japan  ( — 3800  t). 
ln  rohen  Platten  und  B lechen  aus  schmiedbarem 
Eisen  haben  die  Hauptabnehmer.  Rufsland  und  die 
Niederlande,  je  4000  t weniger  bezogen.  Der  Export 
von  rohem  Eisen draht  hat  stark  nachgelassen, 
im  Juni  allein  um  etwa  3000  t,  in  dem  Halbjahr  um 
8300  f,  obwohl  Belgien,  Dänemark,  Frankreich,  Austra- 
lien ein  Plus  aufweisen.  Aber  Grofsbritannien  hat 
nur  12  600  t empfangen,  gegen  22900  t im  Vorjahre, 
also  über  10000  t weniger,  und  in  Nord-  und  Süd- 
amerika sowohl  wie  in  Asien  hat  das  deutsche  Fabricat 
gelitten.  In  verkupfertem,  verzinntem,  verzinktem, 
polirlem  Draht  ist  die  Ausfuhr  ebenfalls  zurück- 
gegangen, hier  kommt  hauptsächlich  Argentinien  in 
Frage  mit  einem  Minus  von  4200  t,  dann  Uruguay 
— 2100  t;  dagegen  haben  Australien  nur  ein  Geringes 
weniger,  Grofsbritannien  und  Ostasien  etwas  mehr 
bezogen.  In  rollendem  Eisenbahnmaterial  ist 
im  ganzen  eine  Aenderung  nicht  eingetreten.  Was 
bei  Italien,  der  Schweiz,  Niederländ. -Indien,  den  Ver. 
Staaten  von  Amerika  eingebüfst  ist,  wird  durch  Däne- 
mark, Niederlande,  Oesterreich -Ungarn,  Transvaal, 
Britisch  - Nordamerika  wieder  ausgeglichen.  G e - 
schmiedete  und  gewalzte  Röhren  haben  etwas 


nachgelassen,  so  nach  Italien,  Niederlande,  Schweden, 
Spanien,  Schweiz  und  Canada,  bei  einer  Zunahme 
nach  Grofsbritannien  und  Rumänien.  Grobe  Eisen- 
waaren,  ahgeschliffcn  und  nicht  abgeschliffen,  be- 
werthen  sich  auf  etwa  49  Millionen  Mark,  oder 
4 Millionen  Mark  mehr  als  im  ersten  Halbjahr  1896, 
hauptsächlich  infolge  vermehrten  Exports  nach  den 
europäischen  Ländern,  die  fastoline  Ausnahme  (Spanien) 
höhere  Zahlen  aufweisen,  wie  auch  Mexico  und  die 
Ver.  Staaten  von  Amerika.  Dagegen  ist  bei  den  britischen 
Colonicn  durchweg,  aufserdem  auch  bei  Transvaal, 
China,  Japan  und  fast  allen  südamerikanischen  Staaten 
ein  Rückgang  bemerkbar.  Die  Ausfuhr  feiner  Eisen- 
waaren  aus  Guts-  oder  Schmiedeisen  ist  un- 
gefähr gleich  geblieben,  Rufsland,  Südamerika  empfingen 
weniger,  Nordamerika,  Transvaal,  Australien  mehr. 
Nachdem  die  Gewehrlieferungen  nach  Spanien, 
China,  Chile,  Cuba  die  Ausfuhr  der  beiden  Vorjahre 
stark  belebt  haben,  ist  in  diesem  Jahr  das  Geschäft 
still,  Spanien  empfing  100  t,  Transvaal  30  t,  China 
34  t.  Dagegen  entwickelte  sich  das  Geschäft  in  Jagd- 
und  Luxusgewehren  gleichmfifsig  weiter.  Der  empfind- 
liche Rückgang  bei  Nähnadeln  komml  auf  Rechnung 
Chinas,  303  t gegen  431  l,  woneben  kleine  Zunahmen 
wie  nach  Britisch -Ostindien,  36  t gegen  20  t,  wenig 
in  Betracht  kommen. 

Die  Gesammtausfuhr  von  Maschinen,  Instru- 
menten und  Apparaten  ist  um  5500  t gestiegen 
und  um  einen  Werth  von  etwa  10  Millionen  Mark. 
Auf  Maschinen  allein  kommen  reichlich  500  t Plus. 
In  Maschinen,  überwiegend  aus  Gufscisen, 
empfing  Rufsland  13  801  t gegen  12  552  t.  Auch  bei  den 
übrigen  europäischen  Ländern  linden  sich  Zunahmen, 
mit  Ausnahme  von  Oesterreich-Ungarn  und  den  Nieder- 
landen. Eine  sehr  starke  Zunahme  hat  der  Export 
nach  den  Ver.  Staaten  von  Amerika,  von  262  t auf 
1138  L China,  Japan,  Niederl. -Ostindien  weisen  zwar 
höhere  Zahlen  auf,  aber  die  Zunahme  ist  sehr  gering 
zu  nennen  im  Vergleich  zu  den  Fortschritten,  welche 
der  Absatz  amerikanischer  und  englischer  Maschinen 
in  Ostasien  macht.  Zurückgegangeu  ist  die  Ausfuhr 
nach  Transvaal,  Capland,  Brasilien,  Chile. 

Verhältnifsmäfsig  noch  gröfser  als  bei  den  gul’s- 
eisernen  Maschinen  ist  die  Zunahme  im  Export  vor- 
wiegend schmied e iserner  Maschinen.  Bezüglich 
der  Empfaiigsläudcr  sind,  im  Gegensatz  zu  den  gufs- 
cisernen  Maschinen,  als  starke  Käufer  namentlich 
Oesterreich  - Ungarn,  Transvaal,  Brasilien,  Argen- 
tinien, Niederl. -Indien  aufgelreten,  wogegen  Rufsland 
von  2111  t auf  1483  t zurückgegangen  ist.  Die 
Ausfuhr  von  Locomotiven  ist  nicht,  wie  vielfach 
milgelheilt  wird,  von  6243  t auf  7540  t gestiegen, 
sondern,  da  in  letzterer  Zahl  4261  t Veredlungs- 
verkehr  stecken,  auf  3279  t gefallen,  oder  dem  Werthc 
nach  von  5,7  Millionen  Mark  nicht  gestiegen  aut 
6,9  Mill.  Mark,  sondern  gefallen  auf  etwa  3 Mul.  Mark. 
So  ist  die  scheinbare  Zunahme  der  Ausfuhr  nach 
Rufsland,  von  2500  t auf  4290  t,  sehr  wahrscheinlich 
auf  den  Veredlungsvcrkehr  zurückzuführen.  Nach 
Japan  gingen  nur  3 t gegenüber  156  t im  ersten 
Halbjahr  1896. 

Das  Gesammtbild  der  Ausfuhr  im  ersten  Halbjahre 
zeigt  im  allgemeinen,  dafs  die  Ausfuhr  nach  den  briti- 
schen Colonicn,  nach  Südamerika  und  nach  Ostasieu 
nicht  zugenommen,  sondern  nachgelassen  hat.  An- 
gesichts der  handelspolitischen  Lage  ist  dringend  zu 
wünschen , dafs  wenigstens  bezüglich  der  beiden 
letzteren  Gebiete  das  Krgebnifs  des  zweiten  Halbjahrs 
ein  weit  besseres  wird.  Busemann. 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fach  vereinen. 


Iron  and  Steel  Institute. 

Die  Herbstversammlung  de9  „Iron  und  Steel  In- 
stitute“, welche  in  der  Zeit  vom  3.  bis  6.  August  unter 
dem  Vorsitz  von  Edward  Pritchard  Martin  in 
Cardiff  abgellalten  wurde,  war  von  etwa  500  Mit- 
gliedern und  annähernd  300  Damen  besucht.  Die 
Sitzungen  landen  in  dem  neuen  Vereinshause  der 
South  Wales  Institution  of  Engineers  statt,  welche 
ihre  schönen  Räume  für  diesen  Zweck  zur  Verfügung 
gestellt  hatte. 

Als  erster  Redner  sprach  Thomas  Wrightson 
über  die 

Verwendung  von  Transportbändern  zum  Verladen 
ron  Steinkohle. 

Während  in  den  letzten  Jahren  grofse  Fortschritte 
hinsichtlich  der  Anwendung  von  Transportbändern 
bei  Kohlenzechen  gemacht  worden  sind,  treten  beim 
Verladen  der  Kohlen  in  Schiffe  ganz  eigenartige 
Schwierigkeiten  auf,  welche  ihren  Grund  zunächst 
in  der  Acnderung  der  horizontalen  in  die  verticale 
Richtung  haben  : dazu  kommen  noch  die  Schwankungen 
des  Wasserstandes,  das  allmähliche  mit  dem  Ge- 
laden fortschreitende  Sinken  des  Schiffes  selbst,  die 
verschiedene  Lukengröfse  und  mancherlei  andere 
Schwierigkeiten,  ;die  alle  dazu  beilragen,  dafs  die 
Transportbänder  zum  Verladen  der  Kohle  bisher  noch 
keine  Anwendung  gefunden  haben. 

An  den  Landungsplätzen  der  Cramlingtou 
C o a 1 Co.  im  Norlhumberland  Dock  am  Tyne  wird 
gegenwärtig  eine  derartige  Verladevorrichtung  aufge- 
slellt , welche  der  Vortragende  im  Verein  mit  dem 
Director  genannter  Gesellschaft , Hrn.  Morrison, 
entworfen  hat  und  die  von  der  Firma  Head, 
Wrightson  & C o.  in  Stockton  - on  - Tees  ausge- 
fülirt  wird. 

Die  Kohlen  werdon  im  vorliegenden  Falle  ge- 
hoben und  in  einen  Trichter  gestürzt,  der  sich  un- 
mittelbar über  dem  Ende  eines  Förderbandes  befindet. 
Durch  eine  Thür  am  unteren  Trichlerende,  die  ent- 
sprechend grol's  ist , um  auch  die  gröfsten  Kohlen- 
stücke durchzulassen , fallt  die  Kohle  über  eine 
geneigte  Fläche  auf  das  Band,  welches  das  Fördergut 
bis  an  das  Ufer  schaflt.  Dort  gelaugt  es  auf  ein 


anderes  Band,  das  an  einem  Krahn  monlirt  ist,  dessen 
äufseres  Ende  gehoben  oder  gesenkt  werden  kann. 
Das  Ende  dieses  zweiten  Randes  befindet  sich  über 
der  Luke.  Damit  die  Kohlen  hier  beim  Abstürzen 
nicht  zu  viel  Bruch  geben,  ist  am  Ende  des  Krahns 
ein  verticales  Band  aufgehängt , das  sich  in  einer 
Rinne  bewegt  und  grofse  Mulden  besitzt,  welche  die 
Kohle  aufnehmen  und  auf  den  Boden  des  Schiffs- 
laderaums bringen. 

Den  nächsten  Vortrag  hielt  George  B.  Häm- 
in o n d über 

Weifsbleehfabrlcat  Ion. 

Nach  einigen  recht  interessanten  geschichtlichen 
Mittheilungen  über  die  Einführung  der  Weifsblech- 
: erzeugung  in  Grofsbritannien  ging  der  Vortragende 
auf  die  Entwicklung  dieses  Industriezweiges  über. 

Während  England  im  Jahre  18*57  nur  78906  t 
Weifsblech  im  Werthe  von  2 Millionen  X lieferte,  betrug 
die  Erzeugung  im  Jahre  1895  366120  t im  Werthe 
von  4,2  Millionen  X.  Man  erkennt  schon  hieraus,  in 
welchem  Mafse  die  Weifsblcchpreise  gesunken  sind. 
Die  grölsle  Erzeugung  hatte  das  Jahr  1891  aufzu- 
weisen mit  418379  l im  Werthe  von  ül>er  7 Millionen  X. 
Weit  gewaltiger  als  in  England  hat  sich  in  den  Ver- 
einigten Staaten  die  Weifsblechindustrie  entwickelt. 
Während  sie  1892  nur  5803  t lieferte,  wurden  1896 
schon  137U53  t Weifsblech  erzeugt.  In  entsprechendem 
Mafse  ist  auch  die  Einfuhr  englischer  Weifsbleche 
gesunken  und  zwar  von  325143  t im  Jahre  1891  auf 
113049  t im  Jahre  1896.  Von  den  490  in  Grofs- 
britannieu  befindlichen  Weifsblechwerken  waren  Ende 
! April  nur  302  in  Betrieb.  Die  Vereinigten  Staaten 
besitzen  jetzt  180  Weifsblechfabriken,  von  denen  170 
in  Betrieb  sind.  1 1 neue  Werke  sind  im  Bau  be- 
griffen. Die  gesammte  Leistungsfähigkeit  wird  zu 
6 2500tX)  Kisten  angegeben,  die  augenblickliche  Leistung 
beträgt  4 bis  5 Millionen  Kisten. 

Auf  die  weiteren,  das  eigentliche  Verzinnen  be- 
treffenden Darlegungen  behalten  wir  uns  vor,  an 
anderer  Stelle  zurückzukommen. 

Der  Vortrag  von  David  A.  Louis  über  die 
ungarische  Eisenindustrie  ist  der  Hauptsache 
nach  eine  allerdings  ergänzte  Wiedergabe  des  Kerpely- 
sclien  Vortrags  vom  vorjährigen  Millenniuin-Gongrefs. 

(Schlufs  folgt.) 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Allerlei  ans  den  Vereinigten  Staaten. 

Die  amerikanischen  Fachblälter  melden  überein- 
stimmend, dafs  in  den  Südslaaten  nunmehr  die  Flufs- 
eisenerzeugung begonnen  habe.  Die  Birmingham  Rolling 
Mill  hat,  nachdem  frühere  Versuche  gescheitert 
waren,  ihre  neue  basische  Martinanlage  in  Betrieb 
gesetzt  und  es  wird  nicht  bezweifelt,  dafs  das  aus 
ihr  hervorgehende  Material  von  befriedigender  Be- 
schaffenheit sein  werde.  Was  den  Absatz  für  den  Bedarf 
der  Südslaaten  selbst  betrifft,  so  eröffnen  sich  dem- 
selben keine  günstigen  Aussichten.  Der  Bedarf  an 
Schienen. und  Bauwerkseisen  ist  gering,  an  Bandeisen 
für  Baumwolleuballen  sollen  allerdings  jährlich  35- 
bis  40000  t erforderlich  sein.  In  „Iron  Age“  wird 
daher  die  Frage  besprochen,  ob  man  in  Birmingham 
Ala.  nicht  bald  werde  gezwungen  sein,  das  dort  er- 
zeugte Halbzeug  auszuführen.  Als  Herstellungspreis 


für  dasselbe  wird  bei  einem  Roheisenpreis  von  6 
der  Betrag  von  12  $ genannt;  es  macht  dies 

14.25  § loco  Cincinnati, 

15,30  $ , Cleveland, 

15.25  , Chicago, 

15,70  $ „ Pittsburgh, 

15,25  $ „ Philadelphia  und  New  York,  tlicils  auf 

der  Eisenbahn,  tlieils  zu  Wasser. 

Die  Durchfracht  nach  englischen  Häfen  wird  auf 
nur  3 bis  3,75  $ angegeben ; hiernach  wäre  zu  er- 
warten, dafs  demnächst  südslaatlichc  Knüppel  zu  15 
bis  15,75  § nach  dort  gelegt  werden  könnten. 

Solchen  Rechnungen  gegenüber  inufs  man  sich 
natürlich  abwartend  verhalten;  die  finanziellen  Er- 
gebnisse der  nordamerikanischen  Eisenwerke  haben 
nicht  gerade  gezeigt,  dafs  sic  bei  den  Preisen  Seide 
gesponnen  haben. 
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Mittlerweile  aber  wftchsl  die  Ausfuhr  der  amerika- 
nischen Eisenindustrie,  die  bekanntlich  vur  kurzer 
Zeit  noch  Null  war,  zusehends. 

Sie  betrug  für  die  Hauptfabricale  in  den  ersten 
fünf  Monaten  des  laufenden  Jahres: 

an  Roheisen 107  97 1 grols  Ions 

„ Stahlknüppeln  ....  30  855  Ions 

» Schienen 39  319  , 

, Draht 21 5tü  , 

Neuerdings  soll  eine  Bestellung  von  10  (MX)  l Schienen 
aus  Mexico  und  Südamerika  hereiugekommeu  sein. 

Da  die  Weizenernte  auf  etwa  5<>0  Millionen  Busheis 
für  dieses  Jahr  gegen  428  Millionen  im  Jahr  1890 
geschützt  wird  und  mau  ferner  auniinint,  dafs  die 
diesjährige  Ausfuhr  an  Weizen  von  137  auf  mindestens 
150  Millionen  Busheis  steigen  wild,  so  dürfte  der 
Zudrang  von  Getreide  zu  den  Schiffsräumen  nicht 
ohne  Einflufs  auf  die  Seefrachten  bleiben:  Bis  jetzt 
haben  die  Ausweise  ergeben,  dafs  die  Gesamintausfuhr 
der  Ver.  Staaten,  unter  der  natürlich  die  landwirt- 
schaftlichen Erzeugnisse  am  stärksten,  mit  */i  bis  *j*  % 
betheiligt  sind,  im  verflossenen  Halbjahr  stärker  denn 
je  zuvor  gewesen  ist.  Ihr  Gesammtwerlh  betrug 
1 032  998  880  $.  — 

Die  Panzerplatten  frage,  welche  bereits  so 
lauge  die  Regierung,  die  Parlamente  und  die  be- 
theiligten Fabriken  beschäftigt,  will  noch  immer  nicht 
ihre  Lösung  finden.  Auf  den  Werften  harren  drei  grof'se 
Fahrzeuge  der  Panzerung,  die  Fabrikanten  verlangen 
450  g f.  d.  Tonne,  der  Senat  will  nicht  mehr  als  3(X)  g 
bewilligen,  während  die  Regierung  400  g vorschlägt. 
Da  der  Senat  in  die  Ferien  gegangen  ist  und  die 
andere  Partei  an  ihrer  Forderung  festhält,  so  ist 
scheinbar  keine  Aussicht,  dafs  die  Panzerplatten  in 
nächster  Zeit  zur  Bestellung  gelangen;  inan  macht 
sich  daher  mit  dem  Gedanken  vertraut,  die  Schiffe 
vorläufig  ohne  Panzerung  zu  vollenden. 

Unter  der  Bezeichnung  „Semi-Sleel*  wird  von 
der  King  & Andrews  Co.  in  Chicago  ein  Giofserzeugnifs 
in  den  Handel  gebracht,  bei  dessen  Herstellung  im 
Cupolofen  neben  Roheisen  niedrig  gekohlter  Stahl 
Verwendung  finden  soll.  Das  Erzeugnils  soll  eine 
Festigkeit  von  durchschnittlich  28  kg,  aber  bis  zu 
45  kg/ijmm  haben,  scheint  also  jedenfalls  sehr  ver- 
schiedenartig auszufallen. 


Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
im  1.  Halbjahr  1897. 

Nach  der  von  der  »American  Iron  and  Steel 
Association'  gesammelten  Statistik*  belief  sich  die 
Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten  für  die 
ersten  6 Monate  1897  auf  4473932  t gegen  5055856  t 
in  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres  und  3 705241  t 
im  zweiten  Halbjahr  1896. 

Nach  der  Brenustoffvcrwendung  vertheilte  sich 
die  Roheisenerzeugung  der  letzten  drei  Halbjahre  wie 
folgt : 


1890 

1.  Halb-  » Halb- 
jahr jalir 

t 1 t 

1897 
1.  Halb- 
jahr 
« 

Hochöfen 
in  Dutricb 
am  am 
31.12.  30  «. 
1896  1897 

Oberhaupt 
vorhanden  1 

Koksroheisen 

Anthracitroh- 

4222016 

3059118 

3865760 

105  104 

153 

eisen  . . . 
Holzkohlen- 

69  4955 

469799 

481419 

32  25 

87 

roheisen  . 

138885 

176324 

126753 

22  17 

79 

Summe 

5055856  3705241 

i 

4473932 

159! 146 

319 

An  Bessemerroheisen  wurden  in  der  Be- 
richtsperiode  erzeugt  2535914t  gegen  2838371  tim 
ersten  und  1891(Xi3  t im  zweiten  Halbjahr  1896. 

Die  Erzeugung  an  basischem  Roheisen* 
l»elier  sich  auf  272908  t gegen  194754  bezw.  147031  t 
in  den  beiden  vorhergehenden  Halbjahren. 

Spiegeleisen  und  Fcrromangan  sind  in  der 
Zusammenstellung  mit  272  908  t gegen  194754  bezw. 
147  031  t vertreten. 

Die  Vorräthe  an  den  Hochöfen  und  in  den 
Warrantslagern  zu  New  York,  die  am  31.  December 
v.  J.  861  229  t betrugen,  stellten  sich  am  30.  Juni  1897 
auf  989  257  t,  haben  also  in  den  letzten  6 Monaten 
eine  Zunahme  von  fast  15  % erfahren  und  ent- 
sprechen einer  sechswöchigen  Production.  In  den 
Warrant-Stores  lagern  225145  t Roheisen;  vier  Fünftel 
dieser  Menge  stammt  aus  den  Südstaaten. 


Eiserner  Oberbnu. 

Die  »Verkehrscorrespondenz«  schreibt: 

»Ueber  die  gegenwärtige  Verbreitung  des  eisernen 
Oberbaues  auf  den  Eisenbahnen  der  Welt  bringt  die 
»Oeslerr.  Eisenbahn-Zeitung«  nachstehende  Zusammen- 


* 

tluemar 

Ge  ammtlSnge 

l’rocenl- 

Oberbau 

der  ^i2«nbahueii 
Meilen 

salz 

Europa  . . . 

13  404 

137  (K)0 

9 

Afrika  . . . . 

2 401 

5 7(XJ 

42 

Australien  . . 

234 

12  000 

2 

Asien  . . . . 

14  586 

22  (XX) 

66 

Sodameriha  . 

4 416 

21  500 

20 

Nordamerika  . 

12 

190  000 

0 

Zusammen 

35  053 

388  200 

9 

Aus  dieser  Zusammenstellung  ist  die  überraschende 
Thatsache  ersichtlich,  dafs  die  Verwendung  des  eisernen 
Eisenbahn-Oberbaues,  abgesehen  von  den  Erdtheilen, 
in  denen  klimatische  und  sonstige  Einflüsse  die  Ver- 
wendung des  Holzes  mehr  oder  weniger  ausschlietsen, 
bisher  nur  in  sehr  geringem  Umfange,  und  merk- 
würdigerweise in  Nordamerika  noch  gar  nicht  statt 
gefunden  hat.  Unsere  preußischen  Saalsbahnen 
nehmen  dagegen  eine  hervorragende  Stellung  ein, 
indem  nach  dem  Etat  für  das  laufende  Etalsjahr  von 
den  überhaupt  vorhandenen  53040  km  Haupt-  und 
Nebengeleisen 

39  150  km  mit  höheren  Querschwellen 

11  140  , „ eisernen  „ 

2 750  . „ eisernen  Langschwelien 

also  rund  */<  mit  Reizschwellen  und  '/«  mit  eisernem 
Oberbau  versehen  sind.  Für  die  weitere  Ausdehnung 
des  eisernen  Oberbaues  ist  daher  immer  noch  ein 
grofser  Spielraum  vorhanden,  und  es  wird  im  Interesse 
des  Schutzes  der  nationalen  Arbeit  wenigstens  insoweit 
auf  die  weitere  Einführung  des  eisernen  Oberbaues 
hinzuwirken  sein,  als  es  sich  bei  den  fast  gleichen 
Preisen  der  hölzernen  und  eisernen  Schwellen  darum 
handelt,  die  zum  grofsen  Theil  aus  dem  Auslande, 
insbesondere  aus  Rußland  kommenden  Holzschwellen 
durch  heimisches  Eisen-  bezw.  Stahlmaterial  zu  er- 
setzen. Zu  diesem  Behufe  wird  es  einerseits  Auf- 
gabe der  Statistik  sein  müssen,  die  Lieferung  der 
llolzschwellen  aus  dem  In-  und  Auslände  festzustellen, 
um  über  diese  Frage,  die  schon  öfters  zu  Meinungs- 
verschiedenheiten Veranlassung  gegeben  hat,  Klarheit 
zu  gewinnen,  andererseits  dürfte  es  aber  auch  Auf- 
gabe der  zunächst  betheiligten  Eisen-  und  Stahl- 
industrie sein,  die  Eisenbahntechnik  in  betreff  der 
Einführung  des  eisernen  Oberbaues  mehr  als  bisher 
zu  unterstützen,  damit  durch  gemeinsames  Zusammen- 


* .The  Bulletin“  Nr.  21,  1897. 


* Vergl.  »Stahl  und  Eisen“  1897,  S.  244. 
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wirken  ein  sicheres  Urtheil  über  die  zweck inäfsigste 
Bauweise  des  eisernen  Oberbaues  gewonnen  werden 
kann  und  dadurch  der  Weg  zu  weiteren  Verbesserungen 
angebahnt  wird.* 

Die  gegenwärtige  Erzeugung  von  Erdöl. 

Die  Erzeugung  an  Erdöl  ist  in  fortwährendem 
Steigen  begriffen ; eine  geringe  Verminderung  des 
Preises  würde  genügen,  um  dessen  Verwendung  als 
Brennstoff  für  Schiffsmaschinen  und  für  andere  mecha- 
nische Zwecke  zu  ermöglichen,  der  Oelmotor  lindet 
seit  einigen  Jahren  wegen  seiner  grofsen  Einfachheit 
zunehmende  Verbreitung,  und  der  mit  Petroleum  be- 
triebene Motorwagen  dürfte  binnen  kurzer  Zeit  eine 
ansehnliche  Menge  davon  verbrauchen. 

Die  gegenwärtige  Erzeugung  der  Erde  an  Petro- 
leum kann  auf  mehr  als  181  Millionen  hl  geschätzt 
werden,  wovon  die  Vereinigten  Staaten  101  Millionen, 
Rufsland  73  Millionen,  Oesterreich -Ungarn  2,39  Mill., 
Canada  1,53  Millionen,  Indien  570000,  Java  5U0000  hl 
liefern;  das  Uebrige  entfällt  auf  Peru,  Rumänien, 
Deutscldand,  Japan,  Italien  u.  s.  w. 

In  dem  grol'sen  A pal  lach  ischen  Kohlenfeld,  welches 
59  von  den  101  Millionen  der  Vereinigten  Staaten 
liefert,  wurden  neuerlich  20  bis  25  Quellen  erschlossen, 
von  welchen  zwei  eine  Menge  von  270  hl  täglich  er- 
gehen; in  Süd  - Californien  und  Wyoming  ist  eine  be- 
deutende Zunahme  eingetreten. 

Die  gröfste  Vermehrung  der  Erzeugung  steht 
jedoch  von  Peru  zu  erwarten.  Das  Ilauplvorkommen 
befindet  sich  dort  in  dem  Bezirke  von  Piura,  wo  das 
Oelfeld  sich  auf  mehr  als  180  Quadrat -Myriameter 
erstreckt.  Da  das  pennsylvanische  Oelgebiet  nur 
6,5  Quadrat  • Myriameter  umfalst,  und  in  30  Jahren 
986  Millionen  hl  geliefert  hat,  scheinen  die  Aussichten 
für  Piura  geradezu  glänzend.  Von  49  seit  1892  er- 
bohrten  Quellen  sind  44  zur  Ausbeutung  geeignet 
und  einige  davon  liefern  130  bis  140  hl  im  Tage. 

In  Rufsland  wurden  im  Jahre  1895  269  neue 
Quellen  in  einer  mittleren  Tiefe  von  165  m,  in  den 
letzten  sechs  Jahren  1371  Quellen  erbohrt.  Durch- 
schnittlich werden  622  davon  ausgebeutet,  und  zwar 
erhält  man  von  der  früher  angegebenen  Jahres- 
erzeugung von  73  Millionen  hl  durch  freien  Abflufs 
23  Millionen  und  mittels  Haspel  und  Kübel  die  übrigen 
50  Millionen  hl.  Die  Ergiebigkeit  der  Quellen  hat 
sich  jedoch  gegen  1889  etwas  vermindert. 

(„Oeslorr.  Zeitschrift  für  Borg-  und  Hüttenwesen“  1897,  S.  10+, 
nach  „Engineering“  1896.  S.  MO.) 


Fassungen  für  unverwechselbare  Glühlampen, 

Manche  Elektricitätswerke  geben  an  ihre  Gonsu- 
menten  Strom  zu  Pauschal-Preisen  ab,  bei  deren 
Verabredung  Lampen  einer  gewissen  Kerzenstärke, 
bezw.  eines  bestimmten  Stromverbrauchs  in  Rechnung 
gezogen  werden.  Es  ist  nun  möglich,  in  die  bisher 
gebräuchlichen  Fassungen  Lampen  beliebiger  Kerzen- 
zahl cinzusetzen,  so  dafs  also  auch  Lampen  mit  höherem 
Stromverbrauch  als  vereinbart,  versehentlich  oder  ab- 
sichtlich eingesetzt  werden  können.  Diese  Fälle  he-  ! 
deuten  für  das  stromliefernde  Werk  eine  Schädigung, 
gegen  die  das  nachstehend  erläuterte  System  von 
Fassungen  mit  verschieden  langen  Gontacten  einen 
Schutz  gewähren  soll.  Die  Nolhwendigkeit,  nur  Glüh- 
lampen der  vereinbarten  Gröfse  einsetzen  zu  können, 
hat  die  Allgemeine  Elektricitäts-Gesellschaft 
in  Berlin  durch  Messingringe  von  verschiedener  Höhe 
erreicht , welche  in  den  Fassungen  innerhalb  der 
Gewindehülse  angebracht  sind,  und  auf  welchen 
alsdann  die  Sockel  der  richtig  eingesetzten  Glühlampe  I 
aufsitzen,  welche  ebenfalls  Contactc  verschiedener  j 
Höhe  erhalten.  Die  Lampen  der  geringsten  Kerzen-  ! 


zahl  haben  den  höchsten,  diejenigen  der  höchsten 
Kerzenzahl  den  niedrigsten  Gontact  bei  entsprechen- 
den Abstufungen,  so  dafs  eine  Lampe  von  z.  B.  50  NK 
in  allen  Fassungen  für  niedrigere  Kerzenzahl  nicht 
brennt,  eine  fünfkerzige  Lampe  hingegen  in  allen 
Fassungen  Gontact  erhält. 


Zur  KUndiguug  des  englisch-deutschen  Handels- 
vertrags 

schreibt  The  Iron  and  Goal  Trades  Review  u.  A. 
wie  folgt: 

.Der  Umfang  und  Werth  des  Handels  in  der 
Eisen-  und  Stahlindustrie  von  Deutschland  und  Belgien 
mit  England  ist  beträchtlich;  die  Bilanz  fällt  zu 
unseren  Gunsten  aus,  was  die  Menge  betrifft,  aber 
nicht  so  sehr,  als  man  vielleicht  im  allgemeinen  denkt. 
In  den  letzten  drei  Jahren  sandten  wir  nach  Deutsch- 
land und  Belgien  durchschnittlich  350000  t Eisen  und 

■ Stahl,  während  jene  uns  etwa  200000  t sandten, 
Zahlen,  welche  zeigen,  dafs  die  Bilanz  also  zu  unsern 

; Gunsten  ist.  Aber  hiermit  hört  der  Grund  zur  Be- 
friedigung für  uns  auf,  denn  unsere  Ausfuhr  besteht 
in  Roheisen,  das  uns  von  drüben  in  theuren  Fertig- 
stoffen zurückgeschickt  wird.  Der  Marktpreis  unserer 
Einfuhr  von  jenen  Ländern  ist  daher  weit  gröfser, 

1 als  unsere  Ausfuhr  nach  drüben.  Wir  statten  sie  aus 
mit  Erzeugnissen,  die  durchschnittlich  nicht  mehr  als 
3 £ 10  sh  die  Tonne  kosten,  und  sie  gehen  uns  Pro- 
ducte,  welche  zweimal  so  viel  werth  sind,  hauptsäch- 
j lieh  in  Form  von  Eisendraht,  Eisennägeln,  Handels- 
j eisen  und  Eisenbahmnaterialien.  Von  diesem  Gesichls- 
| punkte  aus  hat  England  jeden  Grund,  mit  dem  Handels- 

■ austausch  unzufrieden  zu  sein.  Grofsbritanuien  ist 
I nicht  dafür  da,  Holz  zu  hauen  und  Wasser  zu  pumpen 

für  seine  Nachbarn.  Wenn  wir  jene  200000  t in 
unseren  Händen  behalten  könnten,  so  würden  wir 
vollere  und  bessere  Beschäftigung  gerade  für  unsere 
Arbeiter  mehr  haben  und  3 Millionen  Pfund  im  Jahre 
| mehr  für  unser  Vaterland  zurückhalten  zur  Erhöhung 
I des  Ansehens  unserer  eigenen  Industrie.  Wir  haben 
keinen  Grund  anzunehmen,  dafs  die  britische  Regierung 
! gegenwärtig  schon  irgend  ein  fertiges  Programm  im 
Kopf  hat,  sie  hat  den  Schritt  der  Kündigung  der 
Verträge  nur  gethan  als  nothwendige  Vorbedingung 
für  eine  freie  Hand,  welche  sie  in  den  Zollfragen  der 
Zukunft  haben  mufs.  Wie  die  Sachen  bisher  standen, 
konnten  wir  nicht  unterhandeln  ohne  Hoffnung  auf 
praktische  Ergebnisse,  wir  haben  bereits  alles  fort- 
gegeben und  besitzen  kein  Tausch-  oder  Verhandlungs- 
object mehr.  Der  britische  Handel  fühlt  schwer  die 
Wirkung  der  einseitigen  Behandlung.  Wir  wünschen 
in  der  Lage  zu  sein,  um  zu  geben  und  zu  nehmen, 
so  wie  es  unser  Interesse  ist,  wir  wünschen  unsere 
Hand  auf  den  mächtigen  und  versprechenden  Handel 
mit  unseren  eigenen  Golonien  zu  legen,  welcher  jetzt 
in  Gefahr  ist,  aus  unserer  Umklammerung  heraus  zu 
gleiten,  alter  wir  sind  nicht  in  der  Lage,  hierzu  die 
Mitarbeit  der  Golonien  zu  erlangen,  wenn  wir  ihnen 
kein  Aequivalent  bieten  können  für  den  Vorzug, 
welchen  wir  von  ihnen  wünschen.  Dieser  Fehler 
soll  einmal  beseitigt  werden.  Es  kann  sein,  dafs 
Deutschland  und  Belgien  zu  Vcrhaltungsmafsregelu 
übergehen,  aber  wir  fürchten  es  nicht  sehr.  Wenn 
wir  politische  Verwicklungen  vermeiden,  brauchen 
wir  Zollverwicklungen  nicht  zu  befürchten.* 


Elektrotechnische  Lehr-  und  l'ntcrsucliungsanstalL 

Diese  vom  Physikalischen  Verein  in  Frankfurt  a.  M. 
eingerichtete  zweck  mäfsige  Lehranstalt  beabsichtigt, 
Leuten,  welche  eine  Lehrzeit  in  einer  mechanischen 
Werkstatt  vollendet  haben  und  bereits  als  Geholfen  in 
Werkstätten,  maschinellen  Betrieben  oder  auf  Montage 
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thätig  gewesen  sind,  eine  theoretische  Ergänzung 
ihrer  Ausbildung  zu  geben,  welche  sie  in  Verbindung 
mit  praktischen  Fertigkeiten  in  den  Stand  setzen  soll, 
als  Mechaniker,  Werkmeister,  Assistenten,  Monteure, 
Revisoren  in  elektrotechnischen  Werkstätten,  Labora- 
torien, Anlagen  oder  Installationsgeschäften  eine 


entsprechende  Thätigkeit  zu  entwickeln  oder  kleinere 
elektrotechnische  ticschäftc  selbständig  zu  betreiben. 

Der  nächste  Gursus  beginnt  am  19.  Octobcr. 
Aufnahmegesuche  und  Anfragen  sind  an  den  Leiter 
der  Elektrotechnischen  Lehr-  und  IJnlersuchungsanstait 
I)r.  G.  Deguisnc,  Frankfurt,  Sliflstr.  32,  zu  richten. 


Biicherschau. 


Das  als  statistisches  Supplement  des  amerikanischen  I 
Engineering  and  Mining  Journal  seit  1 802/93 
herausgegehone  Jahrbuch  „The  Mineral Industry“ , 
its  !<t (ili Mies,  technology  and  trade  in  the  United 
States  and  other  countries  ist  vor  kurzem  wieder 
erschienen  und  behandelt  als  V.  Band  der 
Reihe  die  Verhältnisse  bis  Ende  1890  (XXXVIII 
und  805  S.  8U). 

Wie  seine  Vorgänger  bestellt  das  für  Jeden, 
welcher  der  Mineralgewinnung  und  Verwerthung  irgend 
nahe  steht,  sehr  werthvolle  Buch  aus  verschiedenen, 
theils  statistischen,  theils  technisch-wissenschaftlichen 
Elementen.* 

Nach  einer  Einleitung,  in  welcher  die  Anordnung 
des  Stoffes  übersichtlich  und  unter  Anführung  all- 
gemeiner Productionszahlen  und  sonstiger  Angaben 
dargelegt  wird,  folgen  nacheinander  die  Besprechungen 
der  einzelnen  Materialien  und  Producle,  deren  alpha- 
betischer Reigen  von  den  Abrasives  (Schleif-  und 
Polirmitteln)  eröffnet  wird.  Wir  erfahren  gleich  ein- 
gangs, dafs  die  Herstellung  des  Carborundum 
jetzt  von  Pittsburgh  (Rcduction  Co.)  nach  dem  Niagara 
verlegt  ist,  und  dafs  die  Menge  von  113  sh  tous  1895 
mit  67  800  $ Werth  1S95  auf  595  sh  tons  1890  mit 
305612  g Werth  in  1890  gestiegen  is.  Gh.  N.  Jenks 
berichtet  alsdann  über  Korund  und  Schmirgel  ausführ- 
licher, worauf  kurze  Bemerkungen  über  Granat,  Bims- 
stein, Roth,  Kieselguhr  und  schliefslich  Stahlpulver 
(zerstampften  Stahl)  und  Stahlschmirgel  folgen,  deren 
Anwendung  als  vergleichsweise  neu  bezeichnet  wird. 
Darauf  folgen  die  nichts  Besonderes  bietenden  Ab- 
schnitte über  Alaun  und  Aluminium,  wobei  in 
letzterem  auch  die  neuen  europäischen  Anlagen  und 
die  neuesten  Projecte  erwähnt  sind.  Der  nächste 
Abschnitt,  Antimon,  bringt  vorwiegend  statistische 
Nachrichten.  Bei  dem  Arsen  findet  sich  ein  Bericht 
von  Clerici  über  die  Arsengoldwcrke  zu  Bovisa, 
Italien.  Die  weiteren  Artikel  Asbest,  Asphalt, 
Baryt  bieten  wesentlich  statistische  und  Handels- 
nachrichten, während  unter  der  Ueberschrifl  Bauxit 
sich  auch  eine  kleine  technische  Mittheilung  über  die 
Thonerdeherstellung  zu  Lame  befindet.  Die  Artikel 
Wismuth,  Borax  und  Borsäure  (mit  einer 
Skizze  des  Vorkommens  zu  Galico  (Californien), 
Brom,  Gement,  chemische  Industrien 
bieten  ebenfalls  vorwiegend  Statistisches,  nur  gelegent- 
lich des  letzteren  giebt  Dr.  W.  Bor chers- Duisburg 
einen  längeren  Bericht  über  die  Fortschritte  der 
Elektrochemie,  dessen  Eingang  sich  gegen  die  Kritiken 
des  Kohlenelements  wendet,  das  trotz  mörderischer 
Angriffe  noch  am  Leben  sei. 

* ln  den  Ver.  Staaten  hat  das  Buch  neuerdings 
starke  Anfeindung  gefunden,  namentlich  ist  die  Zu-  1 
verlässigkeit  gewisser  Statistiken  bezweifelt  worden. 

Es  ist  uns  nicht  möglich,  von  hier  aus  zu  übersehen,  1 
inwieweit  diese  Angriffe  berechtigt  sind. 

Die  Jledaction. 


Das  nächste  Stück  bezieht  sich  auf  Ghromerz 
und  seine  metallurgische  Verwendung,  wobei  der 
Jahresverbrauch  in  basischen  Herdöfen  in  Nordamerika 
beispielsweise  auf  18(X)  bis  2000  t angegeben  wird, 
welche  zum  Theil  aus  Europa  und  Asien  dorthin  eiu- 
l geführt  werden.  Aucheiues von  Ghalmot  hergestellten 
I Ghromsilicils  von  der  Form  SLCr  wird  Erwähnung 
| gethan. 

Die  folgenden  Stücke,  die  Thongewinnung  und 
die  Kohlen-  und  Koksindustrie,  bieten  aufser  den  sta- 
tistischen Daten  hauptsächlich  einen  Aufsatz  von 
Richard  Gremer  über  Kohlenwäschen  in  Deutsch- 
land und  England  (mit  zahlreichen  Skizzen),  eine 
geographisch  - statistische  Skizze  der  Kohlengruben- 
betriebe F rankreichs  und  Belgiens  von  PaulSchneider 
und  Gaston  le  Bel,  endlich  eine  Abhandlung  von 
Georg  Lunge  über  neuere  Koksöfen  und  ihre  Neben- 
producte  (mit  einer  Zeichnung  der  neuesten  Boden- 
heizung vonDr.  Olto&Co.  und  anderen  Skizzen),  sowie 
eine  deutschen  Berichten  entlehnte  kurze  Besprechung 
der  Benzolgewinnung  von  Chr.  Heinzerling. 

Der  folgende,  das  Kupfer  behandelnde,  Artikel 
enthält  neben  den  üblichen  sehr  vollständigen  Markt- 
berichten zwei  technische  Mittheilungen  über  Kupfer- 
sulphatdarstellung  in  Freiberg  von  A.  Dörr  und 
über  Fortschritte  in  der  elektrolytischen  Raffination 
von  Titus  Ulke.  Der  letztgenannten  Arbeit  ist  zu 
entnehmen,  dafs  1892  etwa  30  Anlagen  in  der  Welt 
bestanden,  welche  iin  ganzen  32000  t Elektrolytkupfer 
herstellten,  und  dafs  1893  bereits  die  Ver.  Staaten 
allein  auf  37  500  t oder  '/«  ihrer  Gesammterzeugung 
angelangt  waren.  Seit  jener  Zeit  steigerte  sich  die 
Hervorbringung  von  Elektrolytkupfer  fortwährend 
und  erreichte  189i  57  500  t,  1895  87  000  t und  1890 
124000  t,  nahezu  6/io  der  Gesammterzeugung  Nord- 
amerikas und  last  */*  der  VVelterzcugung ! Die  10 
amerikanischen  Raffinerien  scheiden  täglich  342  t 
Metall  aus,  unter  Gewinnung  von  37000  bis  39000 
Unzen  Silber  in  den  Anodenschlämmen,  neben  nahezu 
200  Unzen  Gold.  Eine  ausführliche  Zusammenstellung 
der  bestehenden  Anlagen  und  ihrer  Ausrüstung  be- 
schliefst die  Millheitung  Ulkes,  welcher  nur  noch  eine 
Notiz  der  von  Healh  eingeführten  Messungen  in  der 
colorimetrischen  Kupferbestimmung  folgt.  Die  nächsten 
Stücke,  Feldspath-  und  Flufsspathgewinnung 
anlangend,  bieten  wenig,  und  unter  der  Ueberschrifl 
Edelsteine  linden  sich  zwei  kleine  Beschreibungen 
über  Saphire  von  Jenks  und  über  die  Saphirgruben 
in  Burma  von  Wynne.  Das  nächste  Stück,  Gold 
und  Silber  umfassend,  bringt  aufser  einer  sehr 
guten  Statistik  der  sämmtlichen  Bezirke  der  Welt 
und  der  einzelnen  Staaten  Nordamerikas  besonders 
ausführliche  Berichte  von  dem  Actienstand  der  Wil- 
watersrandgesellschafl  und  dergl.mehr.  Eine  wcrthvolle 
Abhandlung  von  John  E.  Roth  well  betrifft  die 
augenblickliche  Entwicklung  des  Fässerchlorations- 
verfahrens  (barrel  chlorinatiou  process)  und  ist  mit 
interessanten  Ofenzeichnungen  ausgestattet.  Ottokar 
Hofmann  beschreibt  das  cblorirende  Rösten  arsen- 
haltiger, kalkiger  Silbererze,  T.  Ulke  die  Gold-  und 
Silberscheidung,  H.  Wurtz  die  Hydrometallurgie  der 
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Edelmetalle  (Laugereiprocesse) , so  dafs  man  ein 
ziemlich  vollständiges  Bild  des  auf  diesem  Felde  Ge- 
schehenen bekommt.  Nach  kurzen  Anführungen  über 
Graphit-  und  Gy psgewinnung  folgt  der  Abschnitt 
Eisen  und  Stahl  mit  ausgedehnten  statistischen  Mit- 
theilungen von  Hobart,  Brewer,  E.  Schrödter  j 
u.  a.  nicht  Genannten.  Phillips  bespricht  im  Anschluß» 
daran  die  Herstellung  des  Eisens  aus  basischem  Wege 
in  Alabama,  Bar  rington  das  spanische  Eisenerz 
und  Graves  neuere  Ersparnisse  in  der  Eisen-  und 
Stahlherstellung  (Bouehillverfahren  u.  s.  w.).  Bei  dem 
nunmehr  folgenden  Blei  folgt  den  statistischen  Mit- 
theilungen eine  ausführliche  Arbeit  von  H.  0.  Hof- 
inan  (Boston)  über  neuere  Verbesserungen  im  Blei- 
liültenbetricb,  die  sehr  interessant  ist.  Magnesit, 
Mangan,  Glimmer  (mica),  Mineralfarben  j 
( 1 GG  1 1 G t 1896  in  den  Ver.  Staaten)  sind  Gegenstand  i 
der  nächsten  nur  kurzen  Abschnitte.  Bei  Nickel  j 
und  Kobalt  bespricht  Ulke  die  elektrolytische  Be-  : 
stimmungsmelhode  für  Nickel  und  Kupfer.  Die  weiteren  I 
Stücke  betreffen  Chilisalpeter,  Petroleum 
(mit  geol.  Profilen  der  Felder  in  Wyoming),  dann 
die  Phosphorite  (mit  näherer  Beschreibung  der  ; 
Vorkommen  in  Tennessee),  Platin, Pyrite  (Schwefel- 
kiese), Quecksilber,  dann  die  seltenen  Elemente 
(unter  ihnen  die  Glühlichtsalze),  endlich  Salz  (mit 
einer  Arbeit  von  Lucas  über  Salzlagerstätten  in 
Louisiana  und  einer  von  Helmhacker  überSalz-  ! 
Vorkommen  in  Oesterreich.  Weiter  folgen  die 
Abschnitte  Schiefer,  Steine, Schwefel  (mit  einigen 
Angaben  über  den  in  Louisiana  angewandten  Fräse h- 
procefs,  Talk  und  Speckstein,  Tellur  und  Zinn 
mit  einer  umfänglichen  (51  Seiten)  illustrirten  Arbeit 
über  die  Metallurgie  des  Zinns  von  H.  Louis.  Die  ' 
Metalle  Zink  und  Cadmium  beschließen  die 
Reihe  der  besprochenen  Metalle  und  Rohstoffe  und 
sind  durch  technische  Arbeiten  etwas  ausführlicher  : 
gemacht.  B.  Kerl  bespricht  die  Raffination  des 
Zinks,  Barllett  die  sehr  wichtige  Frage  der  Be- 
handlung geschwefelter  Zink-  und  Bleierze  mit 
besonderer  Berücksichtigung  seiner  Methode  (des 
Canon  cily  Processes). 


Der  Rest  des  Buches  ist  meist  statistischer  und 
handelspolitischer  Natur.  Nur  einige  gröfsere,  auch 
technisch  werthvollere  theoretische  Arbeiten  haben 
sich  hierher  verirrt,  z.  B.  eine  von  Roberts- 
Austen  über  die  Diffusion  der  Metalle, 
dann  Mittheilungen  von  Arnold  über  die  mikro- 
graphische  Analyse  der  Metalle,  ein  Bericht  von 
Richards  über  die  Fortschritte  der  Aufbereitung 
in  1896,  und  schiefslich  eine  Arbeit  von  Sprague 
über  die  Elektricität  beim  Bergbau. 

Ein  systematisches,  sowie  ein  ausführliches  alpha- 
betisches Register  erleichtern  den  Gebrauch  des 
eigentlichen  Werkes,  während  ein  Anzeigenlheil  und 
eine  Adressenliste  für  Käufer  die  Benutzung  der  An- 
zeigen selbst  unterstützen.  Die  Ausstattung  ist  wie 
immer  gediegen  und  der  Preis  von  25  vH  hierfür  ein 
mäßiger.  E.  F.  D. 

Carl  Friedrich  Plattners  Probirkunst  mit  dem  LötM- 
rohr.  Eine  vollständige  Anleitung  zu  qualitativen 
und  quantitativen  Lölhrohr  - Untersuchungen. 
Sechste  Auflage.  Bearbeitet  von  Dr.  Friedrich 
Kolbeck,  Professor  an  der  Bergakademie  zu 
Freiberg.  Mit  72  Abbildungen.  Leipzig  1897. 
Verlag  von  Johann  Ambrosius  Barth. 

Das  bekannte  P lat tner sehe  Buch,  dessen  4. 
und  5.  Auflage  vom  Geh.  Bergrath  Professor  Ür.  Th. 
Richter  herausgegeben  worden  war,  hat  nunmehr 
seine  6.  Auflage  erfahren.  Die  Bearbeitung  derselben 
hat  Professor  Dr.  F r i e d r.  Kolbeck,  der  ehemalige 
langjährige  Assistent  Richters,  übernommen.  Wesent- 
liche Aenderungen  in  Bezug  auf  Anordnung  und  Be- 
handlung des  Stoffes  gegenüber  der  ursprünglichen 
Ausgabe  sind  nicht  vorgenommen  worden,  doch  hat 
der  Herausgeber  cs  verstanden,  durch  Einführung 
von  Wortkürzungen  und  gedrängtere  Darstellungsweise 
den  Umfang  des  Werkes  um  mehr  als  200  Seiten  gegen- 
über der  letzten  (III.)  Plattnerschen  Ausgabe  zu  ver- 
ringern, was  dem  vortrefflichen  Buche  nur  zum  Vor- 
theil gereicht. 
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Berliner  Gußstahlfabrik  und  Eisengießerei 
Hugo  Hartung. 

Aus  dem  Bericht  für  1896/97  theilen  wir  Folgen- 
des mit: 

Das  Erträgniß  ist  diesmal  ein  wesentlich  geringeres 
als  sonst,  und  zwar  hauptsächlich  deshalb,  weil  die 
neu  aufgenommeue  Fabrication  von  Fahrrädern  be- 
trächtliche Unkosten  erforderte,  die  dem  eben  ver- 
flossenen Jahre  zur  Last  fallen,  und  sämmtlich  ab- 
geschrieben sind.  Nachtheilig  auf  das  diesjährige 
Resultat  hat  feiner  ein  im  November  vorigen  Jahres 
ausgebrochener  Streik  gewirkt,  der  unsere  gesammtc 
Gießerei  auf  etwa  4 Wochen  lahm  legte.  Trotzdem 
hätte  unsere  bisherige  Fabrication  ein  annähernd 
gleich  gutes  Resultat  wie  im  Vorjahre  ergeben,  wenn 
nicht,  wie  oben  erwähnt,  die  Aufnahme  der  Fahrrad- 
fabrication  wesentliche  Kosten  verursacht  hätte.  Der 
Reingewinn  beträgt,  abzüglich  des  vorjährigen  Gewinn- 
vortrages von  4440,13  vH.  und  nach  Berücksichtigung 
der  auf  2t  447  vH  feslgestellten  Abschreibungen 
4054ö,03  vH  gegen  108465,28  „H  im  Vorjahre.  Der 
Geschäftsgang  im  laufenden  Jahre  ist  bis  jelzt  ein 
befriedigender. 


Eisenwerk  Kaiserslautern. 

Für  das  Geschäftsjahr  1890/97  ergab  sich  ein 
Reingewinn  von  155  445,29  vH.  Die  Hauptversammlung 
beschloß  die  Vertheilung  einer  Dividende  von  120  vH 
pro  Actio.  Dem  Reservefonds  wurden  12  000  vH,  dem 
Pensionsfonds  10000  vH,  dem  Unterstützungsfonds 
7845,29  ,H,  dem  Ehrengabenfonds  2000  vH  über- 
wiesen und  3600  vH  für  Wohithätigkeitsanstallen, 
worunter  2000  vH  für  Volksheilstätten  als  außer- 
ordentliche Zuwendung,  bewilligt.  Mit  Aufträgen  ist 
das  Werk  gut  versehen  und  mit  solchen  in  Hübe  von 
1500000  ,.H  ins  neue  Geschäftsjahr  übergetreten. 

Kattowitzer  Actlcngesellschaft  für  Bergbau  und 
EisenhUttenbetrieb. 

Aus  dem  Bericht  für  1896/97  theilen  wir  Folgen- 
des mit: 

, Das  Kohlengeschäft  lag  günstig,  und  wenn  auch 
die  Kohlenpreise  sich  nicht  aufwärts  bewegten,  so 
hat  doch  die  meist  flotte  und  regelmäßige  Abnahme 
unserer  Producle  auf  die  Selhslkostenbildung  vortheil- 
liaft  eingewirkt  und  die  Erträge  unserer  Kohlen- 
gruben gesteigert.  Unsere  Eisenfabricnte  erhielten 
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sich  die  altbekannte  Beliebtheit  und  konnten  um  so  I 
leichter  hei  der  endlich  aufsteigenden  Preisrichtung 
günstigere  Preise  erzielen.  Die  Erträge  unserer 
Hütten  sind  daher  in  diesem  Jahre  nennenswerth 
höhere  als  in  den  Vorjahren,  in  denen  wir  zum  Theil 
mit  Verlust  arbeiten  mufsten.  Begünstigt  durch  den 
regen  Geschäftsgang  haben  unsere  sämmtlichen 
Betriebszweige  in  dem  abgelaufeuen  Jahre  aufscr- 
ordentliche  Erzeugungssteigerungen  aufzuweisen.  Die- 
selben dürften  für  die  Leislungs-  und  Entwicklungs- 
fähigkeit unserer  Gruben  und  Hütten  ein  beredtes  1 
Zeugnifs  ablegen.  Die  weitere  Ausgestaltung  und  j 
Vervollkommnung  unserer  Werke  ist  fortgesetzt  iin 
Auge  behalten  worden,  und  es  sind  für  Vermehrung 
und  Verbesserung  der  Betriebsanlagen  im  Berichts- 
jahre demnach  wiederum  ansehnliche  Aufwendungen 
gemacht.  Die  Abschreibungen  sind,  entsprechend  dem 
gewachsenen  Actienkapital  und  dem  durch  die  Zu- 
nahme der  Förderung  vergröfserten  Substanzverlusl, 


in  vorsorglicher  Weise  auf  1250000  <,K  bemessen. 
Vom  Nettogewinn  von  2 127  214,47  schlagen  wir 
vor,  auf  das  Actienkapital  von  20000000  Ji  eine 
Dividende  von  10  % zu  zahlen,  erfordert  2000000 
verbleiben  disponibel  127  214,47  «4?.  Wir  bitten,  hier- 
von dem  Vorstände  zur  Verfügung  zu  stellen:  a)  für 
Erhöhung  des  Berufsgenossenschaftsfonds  20000 
b)  für  Arbeiter-  und  sonstige  Wohlfahrtszwecke 
35000  ,4(  = 55000  Jt  und  den  Rest  mit  72  214,47 
als  Ueherirag  in  das  nächste  Jahr  hinübernehmen 
zu  dürfen.* 


Hnuts-fonrneaux  etc.  de  Musson.  , 

Der  Reingewinn  in  dem  am  31.  März  abgelaufenen 
Geschäftsjahr  betrug  nach  Abschreibungen,  Zinsen 
u.  s.  w.  142  347  Eres. , aus  welchen  eine  Dividende 
von  8 % auf  das  l‘/a  Millionen  Frcs.  betragende  Actien- 
kapital ausgeschüttet  wurde. 


Y creins  - Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Mit  der  .Kölnischen  Unfallversicherungs- 
Act  i engesei  lschaft  “ zu  Köln  und  der  . Allian  ce*, 
Versicherungs-Actiengesellschafl  zu  Berlin  S.  W.,  hat 
die  Nordwestliche  Gruppe  Verträge  abgeschlossen, 
welche  den  der  letzteren  angehörenden  Mitgliedern 
ganz  besondere  Vortheile  hinsichtlich  der  Haft- 
pflichtversicherung bieten.  Zum  Abschlufs  der- 
artiger Versicherungen  werden  daher  die  genannten 
Gesellschaften  unseren  Mitgliedern  hierdurch  empfohlen. 
Die  näheren  Bedingungen  u.  s.  w.  werden  durch  die 
Versicherungsgesellschaften  selbst  mitgethcilt. 

Der  Vorsitzende:  Der  Geschäftsführer: 

gcz.  A.  Servaes,  gez.  I)r.  IV.  Jieumer, 

König!.  Commerzienrnlh.  M.  d.  A. 

Seitens  der  Königl.  Eiseubalnidirection  Essen  ist 
uns  unter  dem  3.  August  er.  folgende  Bekanntmachung 
übersandt : 

.Die  vermehrte  Thätigkeit  in  fast  allen  Gewerbs- 
zweigen,  welche  in  den  ersten  6 Monaten  des  laufen- 
den Jahres  eine  Steigerung  der  Kohlen-  und  Koks- 
abfuhr aus  dein  Ruhrbczirk  um  7,4  % herbeiführle, 
sowie  die  in  Aussicht  stehende  günstige  Ernte,  deren 
Ergebnils  für  Rüben  allein  auf  10  % höher  als  im 
vorigen  Jahre  geschätzt  wird,  lätst  cs  dringend  er- 
wünscht erscheinen,  dafs  das  verkehrstreibende  Publi- 
kum die  Bestrebungen  der  Eisenbahn  Verwaltungen, 
den  in  den  Herbslmonaten  zu  erwartenden  starken 
Verkehr  anstandslos  zu  bewältigen,  in  geeigneter  Weise 
unterstützt. 

Von  der  Staatseisenbahn -Verwaltung  sind  zur 
Befriedigung  der  erhöhten  Anforderungen  erhebliche 
Neuhcschafl'ungen  von  Locomotiven  und  Wagen,  neue 
Geleiseverbindungen,  sowie  verbesserte  Einrichtungen 
und  Erweiterungen  auf  den  Stationen  vorgenommen, 
bessere  und  schnellere  Zugverbindungen  eingerichtet 
und  Sonderzüge  mit  erhöhter  Fahrgeschwindigkeit 
nach  den  Hauptverbrauchsstellen  eingelegt. 

Die  Kohlen  Verbraucher  und  Verkehrsinteressenten 
würden  erhebliche  Unterstützungen  leisten  können, 
wenn  der  Herbst-  und  Winterbedarf  an  Kohlen,  Koks 
und  Briketts  in  stärkerem  Mal'se  schon  jetzt  bezogen 


und  dabei  auch  auf  volle  Ausnutzung  des  Lade- 
gewichts der  Wagen  mit  erhöhter  Tragkraft  Bedacht 
genommen  wird.  Namentlich  ist  es  dringend  er- 
wünscht, dafs  der  Bezug  der  Hausbrandkohlen  nicht 
auf  die  Herbstmonate  verschoben  wird. 

Unter  allen  Umständen  ist  es  jedoch  erforderlich, 
dafs  sämmtliche  Empfänger  von  Kohlen,  einschließ- 
lich der  Gasanstalten  und  industriellen  Werke,  soweit 
es  bei  der  Art  ihres  Betriebe«  irgend  Ihuniich  ist, 
vorsorglich  so  viel  Vorrath  ansammeln,  dafs  ihnen 
durch  etwaige  vorübergehende  Störungen  im  Eisen- 
bahnbetriebe keine  Verlegenheiten  erwachsen. 

Endlich  ersuchen  wir  die  Verkehrstreibenden, 
sich  die  schleunige  Be-  und  Entladung  der  Wagen 
angelegen  sein  zu  lassen,  damit  so  lange,  als  cs  im 
öffentlichen  Interesse  angängig  ist,  von  einer  all- 
gemeinen Verkürzung  der  Ladefristen  abgesehen 
werden  kann. 

Essen,  den  1.  August  1897. 

Königliche  Eisen  bah ndircction, 
zugleich  im  Namen  der  Königlichen  Eisenbahn- 
directionen  in  Elberfeld,  Köln  und  St.  Johann- 
Saarbrücken.'* 


Verein  deutscher  EisenhUttenleute. 


Aendcrungen  im  Mitglieder- Verzeichnifs. 

IHether,  Jos.,  Generaldireclor,  Niederlahnstein,  Anna- 
strafse  3. 

Klingelhöfer,  T)r.,  Düsseldorf,  Bismarckstr.  3. 

Schmitz,  Willy,  Civilingenieur.  Düsseldorf,  Kaiser- 
Wilhelmstr.  21. 

Stockfleth,  Königl.  Berginspector,  Grube  Altenwald, 
Suizbach  bei  Saarbrücken. 

Tabary,  /*.,  Ingenieur,  Oetlingen,  Lothringen. 

Tiyler , Herrn.,  Uberbausen. 

Zeller,  <).,  Chemisches  Laboratorium,  Friedenshütte 
bei  Morgenrot  h,  O.-S. 

Zenzes,  A. , Betriebsleiter  der  Stahlgiefserei  von 
G.  Krautheim,  Chemnitz-Allendorf. 

Neue  Mitglieder: 

Chantraine,  A.,  Ingenieur,  Chef  de  Service  aux  Usines 
de  la  Providence,  Hautmont  (Nord),  France. 

J.ossen,  C.,  Concordiahültc  b.  Bendorf  a.  Rhein. 


Abbild.  1.  Eisenwerk  „ Kraft“  von  der  Oder  aus  gesehen. 


(Nach  i>hotoffrn|»hi<<chcn  Aufiinhrncn  von  Gerhard  k Schm c ding  in  Stettin*) 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTE  IMWESEN. 


Rerligirt  von 
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Das  Eisenwerk  „Kraft“. 

(Hierzu  Tafel  V.) 


n der  Gemeinde  Kratzwiek,  auf  dem 
linken  Oderufer,  etwa  10  km  unterhalt) 
Stettins,  ist  am  l.  März  des  vorigen  Jahres 
vom  Grafen  Guido  Hen  ekel -Don- 
ners marck  auf  Neudeck  in  Obersehlesien  der 
Bau  eines  Hochofenwerks  nebst  Kokerei  begonnen 
worden,  das  unter  der  Oberleitung  des  Gencral- 
directors  Hrn.  Bergrath  Lobe  (KönigshQtle)  und 
der  technischen  Leitung  des  Directors  B.  Grau 
trotz  der  Verzögerung,  welche  ein  harter  Winter 
verursachte,  und  trotz  der  Schwierigkeiten,  welche 
der  Boden  bot,  jetzt  so  weit  gefördert  ist,  dafs  am 
Abend  des  6.  August  das  erste  Eisen  laufen  konnte. 

Der  Güte  der  gräflichen  Direction  verdanken 
wir  die  Vorlagen  zu  den  verschiedenen  Abbildungen, 
von  welchen  die  Figuren  1 und  2 ein  allgemeines 
Bild  der  Anlage,  sowohl  von  der  Wasser-  wie  von 
der  Landseite  aus,  bieten,  während  in  den  Figuren 
3 bis  5 auf  Tafel  V der  Hochofen  nebst  Wind- 
erhitzern und  Gasreinigern  im  Auf-  und  Grund- 
rifs dargestelit  ist  und  endlich  die  Abbildungen 
Fig.  G bis  0 Einzelheiten  der  Kesselfeuerung  zeigen. 

Die  Hauptschwierigkeit  der  Anlage  beruhte  in 
der  Beschaffenheit  des  Geländes,  das  ziemlich  tief 
liegt,  den  jährlichen  Ueberschwemmungen  ausgesetzt 
ist,  und  aufserdem  bis  auf  eine  Tiefe  von  8 bis 
10  m aus  weichem  Moorboden  besteht.  Sämml- 
liche  Bauwerke  mufsten  daher  auf  Pfahlrosien 
errichtet  werden,  zu  deren  Anlage  mehr  als 
10000  Pfähle,  d.  h.  mächtige  Baumstämme  von 
je  12  bis  li  m Länge,  nöthig  waren.  Die  Pfähle  j 
wurden  bis  auf  den  niedrigsten  Wasserstand  der  j 
Oder  eingetrieben  und  die  Köpfe  unterhalb  der-  | 
XVII.,, 


selben  ahgeselmitten,  dann  wurde  eine  Sandschicht 
von  25  cm  Dicke  auf  den  Thon-  bezw.  Moorboden 
eingestampft,  und  hierauf  kam  eine  aus  schwe- 
dischem Granitschotter,  Sand  und  Gement  her- 
gestellte  75  cm  hohe  Betonschicht,  in  welche  die 
Pfahlköpfe  25  cm  einragen.  Das  gesammle  Ge- 
lände ist  auf  2,33  m über  Pegel  0 angehöht, 
wodurch  ausgeschlossen  ist,  dafs  der  Hiiltenplalz 
überschwemmt  werden  kann,  da  die  ältesten 
Statistiken  einen  so  hohen  Wasserstand,  seihst 
hei  Eisstauungen,  nicht  aufweisen.  Durch  die  be- 
grenzte Tragfähigkeit  dieses  Pfahlrostes  wurde 
bedingt,  dafs  bestimmte  Höhen  für  die  Hochöfen 
und  Cowperapparate,  eingehailen  werden  mufsten, 
da  sonst  die  auf  den  Pfahl  entfallende  Last  einp 
zu  grofse  geworden  wäre. 

Die  Abmessungen,  der  zwei  Hochöfen  sind 
aus  den  Zeichnungen  ersichtlich.  Jeder  Ofen  hat 
G Wind-  und  2 Schlackenformen.  In  der  Rast, 
sowie  zwischen  dem  Pfeiler  der  Windformen  sind 
Kühlpialten  eingebaut.  Von  einer  Panzerung  des 
Gestells  und  der  Rast  ist  aus  bestimmten  tech- 
nischen Gründen  Abstand  genommen.  Dahingegen 
ist  die  Verankerung  des  Gestells  durch  starke 
Stahlgufssäulen,  welche  durch  kräftige  Stahlbänder 
miteinander  verbunden  sind,  ausgeführt.  Der  Er- 
bauer hielt  diese  Verankerung  für  voll  und  ganz 
den  Zweck  erfüllend;  sie  hat,  neben  verschiedenen 
anderen  Vorzügen,  gegen  erstere  den  Hauptvortheil, 
dafs  man  hei  Störungen,  die  heim  Hochofenbetrieb 
nie  ausbleiben,  rasche  und  radicale  Eingriffe  machen 
kann.  Der  Schacht  ist  ebenfalls  durch  starke 
Stahlbänder  verankert.  Für  etwaige  Verhüllung 
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von  bleihaltigen  Erzen  sind  für  die  Gewinnung 
dieses  Metalls  die  Bansensehen  Kanäle  angelegt. 

Als  Gasfang  ist  die  Langensche  Glocke  mit 
Centralrohr  gewählt.  Zur  Gasreinigung  dient 
ein  eiserner  Kasten  von  6,6  m Breite,  12,6  m 
Länge  und  18  m Höhe,  welcher  durch  kräftig 
gehaltene  Zwischenwände  in  6 Kammern  ein- 
getheilt,  und  in  denen  sich  die  Gase,  aus  dem 
Ufen  kommend,  auf  und  ah  bewegen  müssen.  Der 
dabei  sich  ausscheidende  Gichtstaub  fallt  in  den 


Durchmesser;  sie  wurden  ohne  Rüstung  gebaut, 
vielmehr  die  einzelnen  2 m hohen  Schüsse  unten 
angesetzt  und  dann  mit  kräftigen  Winden  gehoben. 
Von  elektrischer  Kraftübertragung  ist  weitgehender 
Gebrauch  gemacht,  da  Gichtaufzüge,.  Gichtglocken, 
Gasventile,  Koksausdrückmaschinen,  Schlacken- 
granulirung  elektrischen  Antrieb  erhalten.  Als 
Entladevorrichtung  der  Seedampfer  sind  4 von 
J.  Pohlig  in  Cöln  anzulegende  Finnische  Elevatoren 
mit  fahrbaren  Sturzbrücken  von  70  m Spann- 
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darunter  befindlichen  Wasserbehälter  und  kann 
vermittelst  Kratzen  und  Schlippen  bequem  heraus- 
geholt werden. 

Die  Conslruction  der  Cowperapparate  ist  eben- 
falls aus  den  Zeichnungen  ersichtlich ; dieselben 
unterscheiden  sich  vom  Maccoschen  Apparat  nur 
insofern,  als  ein  anderer  Steinverband  und  Gitter- 
werksunterbau zur  Ausführung  gekommen  ist. 
Letzterer  ist  aus  Gufseisen  und  so  eonstruirt,  dafs 
durch  die  Säulen  und  Träger  keine  Querschnitts- 
verengungen eintreten.  Die  acht  Apparate,  deren 
Mäntel  von  C.  Schäfer,  Oberhausen,  angefertigt  | 
wurden,  haben  je  23'/*  m Höhe  bei  6 '/*  m j 


weite  vorgesehen,  auch  diese  Anlagen  bekommen 
elektrischen  Antrieb. 

Einer  dieser  Elevatoren  ist  auf  der  Abbild.  1 
ersichtlich,  die  drei  anderen  sind  im  Bau  begriffen. 
Wenn  sie  alle  fertig  sind,  so  wird  damit  der 
ganze  Lagerplatz  befahren  werden  können,  der 
hinreichend  Raum  für  die  Stapelung  der  Winler- 
vorräthe  bietet ; die  Werksverwaltung  hat  mit  dem 
Umstande  zu  rechnen,  dafs  bei  Eisgang  die  ge- 
sammle  Zufuhr  aufhört.  Die  Eisenconstructionen 
der  umfangreichen  Anlage,  auf  welche  wir  später 
ausführlich  zurückzukommen  gedenken , werden 
| von  der  Firma  Pfeifer  & Druckenmüller  in 
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Berlin  ausgeführt,  während  sämmlliche  mechanische 
Theile  für  die  Elevatoren  und  die  automatische 
Rahn  in  den  Werkstätten  von  J.  Pohlig  her- 
gestellt werden. 

Die  Gebläsemaschinen  sind  von  der  Maschinen- 
bau-Act.-Ges.  vorm.  Geh.  Klein  in  Dahlbruch 


geliefert,  während  die  Kessel,  die  alle  in  einem  Mause 
vereinigt  sind,  von  verschiedenen  Firmen  gestellt 
sind.  Sämmlliche  Kessel  sind  auch  als  Stoch- 
kessel  eingerichtet ; bei  gewöhnlichem  Betrieb  mit 
Hochofengasen  wird  der  Rost  mit  Platten  oder 
Steinen  bis  auf  zugedeckl  und  dann  auf  dem 
offenbleibenden  mittleren  Drittel  ein  schwaches 
Feuer  von  Kleinkoks  oder  Kokslösche  unterhalten, 
damit  die  Hochofengase  stets  mit  Sicherheit  sich 
entzünden  können.  Hinter  dem  Rost  liegen  drei 
in  Gitterwerk  hergestellte  Mauern,  deren  Anord- 
nung aus  den  Abbild.  6 und  7,  die  Feuerung  ähn- 
licher auf  Falvahütte  in  Oberschlesien  im  Betrieb 
bewährter  Kessel  darstellend , zu  ersehen  ist. 
Diese  Gitterwerke  haben  den  Zweck,  den  Gasen 
und  der  Verbrennungsluft  ein  Hindernifs  zu 
bieten,  an  dem  sie  sich  gründlich  zu  mischen 


vermögen,  und  gleichzeitig  auch,  da  das  Mauer- 
werk glühend  wird,  dem  letzten  noch  vorhandenen 
Rest  von  . Kohlenoxyd  genügende  Entzündungs- 
temperatur zu  bieten. 

Diese  von  Director  Grau  construirle  Feuerung 
hat  sich  in  Oberschlesien  bestens  bewährt.  Mit 

den  dortigen  nassen  Hoch- 
ofengasen wurden  auf  je 
1 qm  Heizfläche  19  1 
Wasser  in  der  Stunde 
verdampft,  wobei  letzteres 
eine  Speisetemperatur  von 
15  0 C.  und  der  Dampf 
eine  Spannung  von  4‘/* 
Atm.  hatte,  während  die 
abgehenden  Gase  bei  nor- 
malem Ofengang  eine  Tem- 
peratur von  380  0 C.  und 
einen  SauerstofTüberschufs 
von  nur  2 bis  3 % und 
keine  Spur  von  Kohlen- 
oxyd hatten  — jedenfalls 
ein  Zeichen  vorzüglichster 
Verbrennung.  — 

Zugehörig  zum  Eisen- 
werk Kraft  sind  neben 
ausgedehnten  Wohlfahrts- 
einrichtungen für  die  Ar- 
beiter eine  Kohlenmisch- 
und  Mahlvorrichtung  von 
Schüchtermann  <fc 
K r e m e r in  Dortmund 
und  eine  ausgedehnte  Koks- 
ofenanlage mit  Gewinnung 
vonTheerund  Ammoniak, 
welche  viele  beachtens- 
wertlie  Neuerungen  zeigt. 
Wir  hoffen  später  über 
die  Einzelheiten  der  hier 
von  Grau  vorgenommenen 
und  demselben  theils  ge- 
schützten Verbesserungen 
zu  berichten. 

Am  2.  August  wurde  mit  bestem  Erfolg  der 
erste  Koks  gedrückt,  vier  Tage  darauf  fiel  das 
erste  Eisen.  — 

Das  Unternehmen  ist  auf  neuartiger  Grundlage 
aufgebaut,  es  ist  das  erste  Werk  dieser  Art  an 
der  Ostseeküste,  und  seine  Errichtung  bedeutet 
daher  einen  Markstein  in  der  Geschichte  des  deut- 
schen Eisenhüttenwesens.  Die  überseeischen  Eisen- 
erze kommen  aus  Schweden  und  Spanien,  Rasen- 
erze, Schlacken  und  eisenhaltige  Abfälle  von 
Fabriken  aus  den  umliegenden  Provinzen , der 
Brennstoff  zunächst  aus  England , letzterer  zum 
Theil  später  auch  aus  Ober-  und  Niederschlesien, 
Zuschlagsmaterial  von  der  König).  Berginspection 
zu  Rüdersdorf  bei  Berlin. 

Unsere  Ostseeprovinzen  waren  bisher  zumeist 
auf  die  Einfuhr  englischen  Roheisens  angewiesen. 


708  Stuhl  und  Eiseil. 


Ueschickangsvorrichtu ntjen  für  Martinöfen. 


1.  September  1897 


Die  jetzt  unfern  der  Mündung  der  Oder  rauchenden 
Schlote  sind  in  erster  Linie  dazu  bestimmt,  der- 
selben entgegenzutreten  und  an  Stelle  des  aus- 
ländischen Roheisens  ein  durch  deutschen  Geweih- 
Heifs  entstandenes  Erzeugnis  zu  stellen,  so  dafs 
die  Nation  alle  Veranlassung  hat,  dem  bahn- 
brechenden Erbauer  und  Besitzer  des  Werks  Dank 
auszusprechen.  Die  nach  seinem  ältesten  Sohne 
benannte  (Guidoh litte)  grofse  Zinkhütte  und  die 
übrigen  in  Oberschlesien  liegenden  Henckel- 
Donncrsmarckschen  Eisenwerks-  und  Kohlen- 
Unternehmen  nehmen  eine  angesehene  Stellung 
in  «ler  deutschen  Eisen-,  Metall-  und  Kohlenindustrie 
ein.  Mit  dem  Wunsche,  dafs  über  dem 
nach  seinem  zweiten  Sohne  getauften 
»Eisenwerk  Kraft  * ebenfalls  ein  glück- 
licher Stern  walten  möge,  sei  diese  . « 

Beschreibung  geschlossen.  e.  S. 


Abbild.  8. 


t r r ♦ 4 • » I » ff 

Dampfkessel  auf  Eisenwerk  „Krall“. 


Besch  ick  unsrs  Vorrichtungen  für  Martinöfen. 


Im  Anschlufs  an  unsere  früheren  Millheilungen* 
über  diesen  Gegenstand  wollen  wir  im  Folgenden 
über  einige  neuere  Beschickungsvorrichtungen  be- 
richten. wobei  wir  uns  in  erster  Linie  auf  einen 
Vortrag  von  ■)  crem  iah  He  ad  stützen,  den  dieser 
bekannte  englische  Ingenieur  auf  der  diesjährigen 
Frühjahrsvcrsanimlung  des  „Iron  and  Steel  In- 
stitutes* gehalten  hat.  — Nach  Head  sind  in 
England  zur  Erzeugung  von  einer  Tonne  Flufseiscn 
im  sauer  zugestelllen  Martinofen  erforderlich: 

* Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1891.  Nr.  4,  S.  805. 

1895,  Nr.  14,  S.  6G9. 

„ „ . „ 1N95,  Nr.  20,  S.  940. 

189«.  Nr.  1,  S.  17. 

. „ . , 1897,  Nr.  t,  S.  188. 


Hilmatitrohcisen  . . . 800  kg  =■  ««,«  96  vom  Einsatz 

Schmiedeisensclirott  . 900  , ■=  10,7  „ r „ 

Erz  (mit  50%  Eisen)  . 900  „ = 10,7  „ . „ 

19<K)  kg  100,0  % 

Die  1 0<H»  kg  Roheisen  und  Schrott  verlieren 
durch  Oxydation  10  % oder  100  kg,  während 
die  900  kg  Erz,  welche  100  kg  Eisen  enthalten, 
diesen  Verlust  wiederum  ersetzen. 

Nachstehende  Tabelle  enthält  die  im  Jahre 
1890  erlangten  Durchschnittszahlen  eines  amerika- 
nischen Werkes,  woselbst  mehrere  1 5-l-0efen  mit 
sowohl  saurer  als  basischer  Zustellung  in  Betrieb 
sind.  Basische  Zuschläge  und  Ferromangan  sind 
in  keinem  Falle  einbegriffen. 
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Saure  Oefen 

Basische  Oefen 

Einsatz 
f.  d.Tonno 
Blocke 

kg 

°/o 

vom 

Einsatz 

Einsatz 
f.  d.Tonno 
Blöcke 

kg 

»/« 

vom 

Einsatz 

Roheisen 

300 

27 

587 

51 

Schrott 

702 

07 

525 

45 

Erz 

75 

0 

50 

4 

zusammen  . 

1137 

100 

11U2 

100 

lm  weitern  Verlauf  seiner  Berechnungen  nimmt 
Head  an,  dafs  zur  Herstellung  von  einer  Tonne 
Marlinblöcke,  gleichviel  ob  aus  dem  sauren  oder 
dem  basischen  Ofen,  1200  kg  Einsatz  erforderlich 
seien.  Die  Gröfse  der  neueren  Martinöfen  schwankt 
ganz  bedeutend,  wobei  sich  ein  Zug  nach  immer 
'weiterer  Vergröfserung  bemerkbar  macht.  Die 
neueren  Stahlwerke  im  nördlichen  England  haben 
Oefen  mit  30 , 40  und  50  t Einsatz , indessen  ; 


Material.*  Hierzu  reichen  3 Mann  und  1 Helfer 
auf  jeder  Schicht  aus.  Jeder  dieser  4 Leute  be- 
13  7 

wältigt  somit  -r-  = 3,4  t i.  d.  Stunde,  oder  in 

3 llt  Stunden  12  t.  Bei  einigen  Oefen  sind 
, leichte  Drehkrähne  vorgesehen,  welche  indessen 
hauptsächlich  nur  zum  Heben  von  schweren 
Stücken  benutzt  werden.  Das  Roheisen , der 
Schrott  und  das  Erz  dagegen  werden  von  Hand 
eingesetzt.  Es  ist  selbstverständlich,  dafs  zur  Ver- 
richtung dieser  anstrengenden  Arbeit  und  ange- 
sichts des  sehr  grofse  Hitze  ausslrahlenden  Ofens 
bedeutende  physische  Kräfte  und  Geschicklichkeit 
erforderlich  sind.  Das  letztere  gilt  insbesondere 
von  dem  Vorarbeiter,  weshalb  hierzu  nur  aus- 
gesuchte Leute  verwendet  werden  können,  die  dann 
auch  dementsprechend  bezahlt  werden  müssen. 

ln  England  stellen  sich  die  für  das  Einsetzen 
gezahlten  Arbeitslöhne  beim  Marlinschmelzen  auf 
1 sh  IO1/'*  d f.  d.  net  ton.  Bei  einem  40-t- 


Abbild.  1.  Erste  Wellmansclie  Beschickungsvorrichtung  aus  dem  Jahre  1887. 


können  40-t-0efen  als  normal  gelten.  Derartige  Oefen 
machen  bei  vollem  Betrieb  9 Chargen  in  der  Woche 
zu  141  Arbeitsstunden  gerechnet  (von  Sonntag 
Abend  6 Uhr  bis  Samstag  Nachmittag  3 Uhr), 
141 

dies  macht  -g-  = 1 0^/3  Stunden  für  eine  Charge, 

einschliefslich  Bodenmachen  und  Einsetzen.  Die 
gesammte  wöchentliche  Erzeugung  eines  solchen 
Ofens  würde  40  X 0 = 060  t Blöcke  betragen. 
Man  kann  indessen  annehmen,  dafs  aus  bekannten 
Gründen  die  thatsäcbliche  Erzeugung  einer  Martin- 
anlage nur  7/s  bis  3U  der  nominellen  Leistungs- 
fähigkeit beträgt  und  in  Wirklichkeit  eher  noch 
etwas  geringer  ist.  Mit  anderen  Worten,  ‘/s  bis 
','4  der  Oefen  eines  Stahlwerks  sind  im  Durch- 
schnitt beständig  in  Reparatur.  — 

Ein  40-t-0fen  erfordert  nach  dem  bisher  Ge- 
sagten alle  1 5*/s  Stunden  40  X 1,2  = 48  t 
Einsatzmaterial ; zum  Einsetzen  desselben  sind 
etwa  3'/i  Stunden  Zeit  erforderlich,  es  kommt 
48 

also  auf  1 Stunde  = 13,7  t zu  bewältigendes 


Ofen  betragen  diese  daher  40  X 1 sh  1 01/^  d 
= 3 £ 15  sh  für  eine  Charge  und  3 £ 10  sh 
X 9 = 33  £■  15  sh  für  die  Woche;  es  ent- 
fallen somit , da  8 Mann  hieran  betheiligt  sind, 
4 £ 4 sh  4 l/j  d im  Durchschnitt  auf  den  ein- 
zelnen Mann  als  Wochenverdiensl.  Im  ganzen 
Jahre  aber  beträgt  der  Verdienst  nach  dem  oben 
Gesagten  um  etwa  l/s  bis  lU  weniger,  als  sich 
hiernach  berechnen  läfst. 

Um  nun  die  zum  Einsetzen  erforderliche  Zeit 
thunlichst  zu  verringern  und  die  theure  Hand- 
arbeit möglichst  einzuschränken,  wurden  bekannt- 
lich Beschickungsvorrichtungen  construirt  , die 
während  der  letzten  Jahre  namentlich  in  den 
Vereinigten  Staaten  zu  grofser  Vollkommenheit 
gebracht  worden  sind. 


* Im  nördlichen  England  ist  es  jetzt  üblich,  den 
I grofsen  Martinöfen  2 Thüren  an  der  Abstichseitc  und 
j 3 an  der  Arbeitsseite  zu  gehen ; unter  diesen  Uin- 
1 ständen  ist  man  imstande,  einen  40-t-Ofen  von  Hand 
aus  in  3'/*  Stunden  zu  beschicken. 
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Abbild.  1 zeigt  die  erste  für  Martinöfen  be- 
stimmte Beschickungsvorrichtung.  Dieselbe  wurde 
im  Jahre  1887  von  S.T.  Well  man,  dem  damaligen 


aus  geliefert  hat . so  war  sie  noch  keineswegs 
vollkommen.  Die  hydraulische  Belhätigung  liefs 
nicht  immer  die  wünschenswerthe  Geschwindigkeit 


Director  der  Otis  Steel  Comp,  in  Cleveland,  j zu,  auch  waren  die  theuren  Gummischläuche,  die 
Ohio,  entworfen  und  ist  auch  heute  noch  auf  ; dabei  zur  Verwendung  kamen , nur  von  be- 
jeuem  Werk  in  Betrieb.  Da  wir  bereits  früher  die  | schränktet-  Dauer,  überdies  war  die  Maschine  nur 


Abbild.  3.  Wcllmanscbe  Beschickungsvorrichtung  1897.  Grundrifs. 


Einrichtung  dieser  Maschine  eingehend  beschrieben 
haben,*  so  wollen  wir  uns  .auf  die  Wiedergabe  j 
der  vorstehenden  Abbildung  beschränken. 

Obwohl  diese  Maschine  recht  vortheilhafle 
Ergebnisse  gegenüber  der  Beschickung  von  Hand 

* Vergl.  , Stahl  und  Eisen“  1891,  Nr.  4,  S.  306. 


für  nicht  zu  grofse  Lasten  verwendbar,  endlich 
waren  Kraftverluslc  keineswegs  ausgeschlossen. 

Aus  den  angeführten  Gründen  entwarf  Well- 
man  im  Jahre  1894  eine  neue  Maschine,  bei 
welcher  alle  Arbeiten  , ausgenommen  die  Be- 
festigung der  Beschickungskasten  an  die  Stange, 
durch  elektrische  Kraft  aiisgeluhrt  wurden. 
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Bei  aller  Vollkommenheit  hatte  indessen  auch 
diese  Maschine  noch  einige  Uebelstiinde  aufzu- 
weisen gehabt.  So  waren  die  Abmessungen  allzu 
mächtig  gewählt , ferner  war  das  Gewicht  des 
Maschinisten  und  der  Plattform,  auf  welcher  er 
steht,  nicht  zum  Ausbalanciren  der  Besehickungs- 
kasten  und  deren  Inhalt  verwendet  worden,  und 
endlich  hatte  der  Maschinist  seinen  Standplatz 
nicht  gerade  gegenüber  der  Ofenthür,  so  dafs  er 
nicht  immer  sehen  konnte,  was  im  Ofen  vorging. 
Endlich  war  das  eigentliche  Wagengestell  nicht 
genügend  stark  gebaut. 

Alle  vorerwähnten  Uebelstände  hat  Well  man 
bei  seinen  neuesten  1897  für  die  Otis  Company 
gebauten  Beschickungsvorrichtungen  zu  beseitigen 
verstanden.  Die  neue  Anordnung  ist  in  den  Ab- 
bildungen 2 bis  4 dargestellt. 

Im  allgemeinen  zeigt  diese  neueste  Maschine 
grofse  Aehnlichkeit  mit  den  älteren  Wellmanschen 
Beschickungsvorrichtungen , doch  ist  sie  in 
mancher  Beziehung  einfacher  und  kräftiger  gehalten. 

Das  fahrbare  Gestell  ist  um  1,5  m schmäler, 
dagegen  um  0,9  m länger  als  bei  der  Maschine 
zweiter  Construction.  An  den  4 Ecken  des  Ge- 
stelles sind  Kastenträger  errichtet,  die  durch  ein 
Gitterwerk  untereinander  verbunden  sind , das 
der  Hauptsache  nach  aus  zwei  U- Eisen  besteht, 
die  bis  gegen  die  Vorderseite  des  Ofens  reichen. 
Auf  diesen  U-  Eisen  ruhen  Schienen,  auf  welchen 
die  4 Räder  der  Beschickungswagen  laufen.  Ueber 
den  Rädern  sind  an  jeder  Seite  Winkeleisen  an- 
gebracht , welche  als  Führungsschienen  dienen, 
für  den  Fall , dafs  der  Wagen  hinten  aufkippen 
sollte.  Unter  dem  Beschickungswagen  und  in  der 
in  der  Zeichnung  angedeuteten  Weise  mit  diesem 
verbunden  befindet  sich  der  eigentliche  Be- 
schickungsschwengel, der  um  zwei  horizontale 
Schildzapfen  drehbar  ist.  Am  rückwärtigen  Ende 
desselben  ist  der  Stand  für  den  Maschinisten  an- 
gebracht , von  wo  aus  der  Schwengel  gehoben 
oder  gesenkt  und  vor-  und  rückwärts  bewegt 
werden  kann.  Der  Schwengel  ist  seiner  ganzen 
Länge  nach  hohl ; im  Innern  befindet  sich  ein 
Rundeisen,  das  mit  einem  Hebel  an  der  Plattform 
des  Maschinisten  in  Verbindung  steht.  Wenn  das 
vordere  Ende  des  Schwengels  gesenkt  wird  und 
in  die  Hülse  der  Beschickungsmulde  eingreift, 
dann  braucht  der  Maschinist,  um  die  Verbindung 
zwischen  Mulde  und  Schwengel  herzuslellen,  nur 
das  Rundeisen  mittels  des  Hebels  vorwärts  zu 
schieben.  Durch  den  umgekehrten  Vorgang  wird 
die  Verbindung  wieder  gelöst. 

Sämmlliche  bei  der  neuen  Beschickungsvor- 
richtung zur  Verwendung  kommenden  Elektro- 
motoren liefern  25  HP  mit  Ausnahme  desjenigen 
zum  Drehen  des  Schwengels,  welcher  nur  31/*  HP 
liefert.  Da  die  verschiedenen  Bewegungen  nicht 
gleichzeitig,  sondern  nacheinander  auszuführen  sind, 
so  kann  man  annehmen,  dafs  man  mit  25  HP 
im  höchsten  Falle  ausreicht,  im  Durchschnitt  wird 


der  Kraft  verbrauch  10  HP  kaum  übersteigen.  Die 
Motoren  sind  von  einfacher  Bauart,  vollkommen 
verschlossen,  ähnlich  denjenigen,  welche  in  Amerika 
bei  elektrischen  Strafsenbahnen  so  vielfach  in 
Verwendung  sind.  Der  Strom  hat  220  bis 
250  Volt. 

Die  Beschickungsmulden  sind  1,83  m lang, 
0,6  m breit  und  0,53  m tief,  sie  besitzen  somit 
rund  0,6  cbm  Inhalt.  Dies  reicht  aus,  um  1 1 Erz  oder 
Schrott  und  mehr  als  1 t Roheisen  aufzunehmen. 
Auf  jedem  Wagen  stehen  immer  3 oder  4 Mulden ; 
die  Maschine  ist  imstande,  in  einer  Minute  je 
eine  Mulde  aufzuheben,  in  den  Ofen  zu  bringen 
und  auszuleeren,  so  dafs  der  ganze  Einsatz  für 
eine  Charge  von  40  t in  Zeit  von  48  Minuten 
in  den  Ofen  geschafft  werden  kann.  Setzt  man 
überdies  noch  12  Minuten  für  unvorhergesehene 
Fälle  an,  so  kann  man  sagen,  dafs  das  Beschicken 
eines  40-t-0fens  jetzt  nur  eine  Stunde  dauert  gegen 
früher  3*/*  Stunden,  so  dafs  die  Zeilersparnifs 


Abbild.  4. 


2l/s  Stunden  beträgt.  In  der  Woche  werden  mit- 
hin 2,/*X0  = 22I/s  Stunden  gewonnen,  was 
einem  Mehrausbringen  von  1 1 % entspricht. 

Neben  der  Zeilersparnifs  ist  aber  auch  noch 
eine  Verringerung  der  nothwendigen  Handarbeit 
zu  verzeichnen.  Wie  oben  angegeben  wurde, 
sind  in  England  gegenwärtig  zusammen  8 Mann 
(auf  beiden  Schichten)  zur  Beschickung  eines  40-1- 
Ofens  erforderlich;  dieselben  bewältigen,  wie  ge- 
sagt, 48  t X 0 Chargen  — 432  t Material  in  der 
Woche.  Die  hierzu  erforderliche  Zeit  ist  9 Chargen 
X 3 ll*  Stunden  = 31  l/n  Stunden.  Dies  entspricht 

432  t i o -7 , ■ a c.  i i 13(7  st,,nden 

■ = 13,7  t i.d.  Stunde  oder- 


31,5  Stunden 


4 Mann 


= 3,4  t i.  d.  Stunde  f.  d.  Mann  für  eine  Zeit  von 

3’^  X — Stunden  i.  d.  Woche. 

2 Schichten 

Bei  Anwendung  der  Beschickungsvorrichtung 
wird  diese  ganze  schwere  Arbeit  von  ihr  allein  besorgt. 
Nach  Angaben  von  Well  man  konnte  in  Amerika 
hei  Anwendung  der  Maschine  bei  zwei  20-  bis 
30-t-  Oefen  die  ßeschickungsmannschaft  auf  die 
Hälfte  vermindert  werden,  wodurch  die  Kosten 
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Ahliild.  5.  Seitenansicht. 
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Abbild.  6.  Längsansicht. 


Abbild.  7.  Draufsicht. 


Abbild,  5 bis  7.  Beschickungsvorrichtung  der  Actiengescllschafl  »Lauchhainmer* 
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Abbild.  8.  Beschickungsvorrichtung  der  Actiengesellschafl  „Lauchhammer*. 
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Abbild.  9.  Beschickungsvorrichtung  der  Actiengesellschafl  .Lauchhammer*. 
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auch  auf  die  Hälfte  herabsinken.  Bezüglich  des  | 
Zahlenbeispiels  verweisen  wir  auf  die  Quelle. 

Wenn  die  Maschine  imstande  ist,  einen  Ofen 
in  einer  Stunde  zu  beschicken,  dann  kann  sie  auch 
1;2  Oefen  in  15*/#  Stunden  bedienen,  welche  Zeit 
als  Durchschnittsdauer  einer  Charge  eines  40-t- 
Ofens  angesehen  werden  kann.  Da  aber  in  der 
Praxis  die  Reihenfolge  der  einzelnen  Hitzen  nicht 
mit  der  in  der  Theorie  vorausgesetzen  Regel- 
mäfsigkeit  eingehalten  und  durchgeführl  werden 
kann , so  ist  anzunehmen , dafs  eine  Maschine  ! 
nicht  12,  wohl  aber  mit  Leichtigkeit  6 Oefen 
bedienen  kann.  Zur  Sicherheit  wird  man  indessen 
stets  eine  Reservcmascbine  haben  müssen. 


für  die  Llaneliy  Steel  Company  in  Llanelly  be- 
stellt, die  im  Laufe  dieses  Herbstes  in  Betrieb 
kommen  sollen. 

Auf  die  in  Deutschland  gebauten  Well  man- 
schen Beschickungsmaschinen  werden  wir  noch 
eingehender  zurückkommen,  vorher  aber  wollen 
wir  noch  auf  eine  andere  Beschickungsvorrichtung 
kurz  hinweisen. 

Es  ist  das  eine  von  Joseph  P.  Eck  für  die 
Werke  der  Midland  Steel  Company  in  Muncie, 
Indiana  (Ver.  St.)  im  Betrieb  construirte  Be- 
schickungsvorrichtung. 

Die  Einrichtung  derselben  ist  ohne  weiteres 
in  Abbild.  10  ersichtlich.  Der  eigentliche  Be- 


Abbild.  10. 

Bescfakkungsvomchtung  von  Joseph  P. 


Zur  Zuführung  der  mit  dem  Einsatzmaterial 
gefüllten  Mulden  verwendet  mau  kleine  Loco- 
motiven,  oder  aber  die  Beschickungsvorrichtung 
übernimmt  seihst  Hie  Bolle  einer  Loc.omotive.  Auch 
zum  Trausport  schwerer  Stücke  kann  die  Maschine  j 
mit  Vorlheil  benutzt  werden.  Sollten  die  Stücke  so  j 
schwer  sein,  dafs  ein  Umkippen  des  Wagens  zu  \ 
befürchten  wäre,  dann  kann  man  die  zwei  rück- 
wärtigen Kostenträger  mit  Roheisenmasseln  füllen, 
wodurch  die  Stabilität  wieder  hergestellt  wird. 

Die  Wellmanschen  Beschickungsvorrichtungen 
sind  nunmehr  auf  folgenden  amerikanischen 
Werken  in  beständiger  Verwendung : auf  den  Otis 
Works  in  Cleveland,  Ohio;  auf  den  Homstead 
Works  der  Carnegie  Company  in  Piltsburg;  auf 
den  Illinois  Steel  Works  und  auf  den  Cambria 
Irou  Works  in  Jobnslown,  Pennsylvanien. 

In  England  haben  sie  bisher  noch  keinen  Ein- 
gang gefunden,  doch  sind  bereits  zwei  Maschinen 


scbickungsapparat  hängt  an  einem  Wagen,  der 
auf  zwei  Trägern  vorwärts  und  rückwärts  bewegt 
werden  kann.  Die  Träger  ruhen  an  beiden  Enden  auf 
fahrbaren  Gestellen,  die  auf  zwei  Trägern  laufen, 
von  denen  der  eine  (rückwärtige)  feststeht,  während 
der  aridere  über  dem  ( )fon  befindliche  mittels  eines 
hydraulischen  Gylinders  gehoben  werden  kann. 
Gleichzeitig  mit  diesem  Träger  können  auch  die 
Einsatzthüren,  entweder  einzeln  oder  gemeinsam, 
gehoben  werden.  Der  Schwengel  löst  sich  durch 
einen  entsprechenden  Mechanismus  auch  seitswärls 
bewegen.  Die  übrigen  Einrichtungen  dieser  Maschine 
sind  derjenigen  der  Wellmanschen  ähnlich.  — 

Die  Wellmansche  Beschickungs-Vorrichtung, 
deren  erstes  Exemplar  in  Europa  von  der  Aclien- 
gesellschaft  , Lauchhammer*  selbst  gebaut, 
seil  zwei  Jahren  auf  deren  Werk  hei  Riesa  im 
Gange  ist,  hat  durch  die  genannte  Finna  eine 
Veränderung  erfahren,  welche  dieselbe,  ohne  die 
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Zweckmäfsigkeit  zu  beeinträchtigen,  zu  einem  ver- 
hält nifsmäfsig  einfachen  Werkzeug  macht. 

Die  erste  von  obengenannter  Gesellschaft  ge- 
baute Maschine,  welche  genau  nach  dein  amerika- 
nischen Vorbild  ausgeführt  wurde,  hatte  3 vonein- 
ander verschiedene  Elektromotorenmodelle,  welche 
durch  Räderübersetzung  die  8 verschiedenen  Be- 
wegungen, welche  die  Maschine  verrichten  mufs, 
hervorbringen , und  zwar  wurden  3 verschiedene 
Modelle  deshalb  gewählt,  weil  der  Kraftbedarf  für 
die  einzelnen  Bewegungen  verschieden  ist  und  weil 
die  g;inze  Anordnung  der  ursprünglichen  Maschine 
eine  verschiedenartige  Gonstruction  der  Elektro- 
motoren bedingte. 

Bei  der  neuen  Gonstruction  ist  man  von  dem 
Gesichtspunkte  ausgegangen,  der  ganzen  Maschine 
ein  mehr  europäisches  Aeufsere  zu  geben,  und  in 
Ansehung  des  Umstandes,  dafs  der  höhere  Krafl- 
bedarf  für  einzelne  Bewegungen  im  allgemeinen 
nur  für  kurze  Momente,  bei  Einleitung  derselben 
auftritt,  hat  man  sich  entschlossen,  alle  i Elektro- 
motoren nach  einem  und  demselben  Modell  zu 
machen , und  zwar  wählte  man , um  gleichzeitig 
einen  Schutz  gegen  den  in  der  Hütte  unvermeid- 
lichen Staub  zu  erzielen , Motoren , die  ganz  ein- 
gekapselt sind , wie  sie  bei  Strafsenbahnwagen 
angewendet  werden.  Sämmtliche  Uebcrsetzungen 
sind  durch  Schneckengetriebe  bewirkt,  die  drei- 
gängigen Schnecken  sind  aus  gehärtetem  Stahl, 
die  Schneckenräder  aus  Phosphorbronze , die 
Schneckengetriebe  sind  ebenfalls  eingekapselt  und 
laufen  in  Oel,  die  Elektromotoren  sind  mit  den 
Schneckengetrieben  durch  Lederringe  gekuppelt, 
die  sich  sehr  gut  bewährt  haben.  Nach  neun- 
monatlichem  Betriebe  hat  sich  bei  der  ersten 
derartigen  Maschine  noch  nicht  eine  Spur  von 
Abnutzung  gezeigt  und  das  vorzügliche  Functioniren 
derselben  hat  den  Bestellern  Veranlassung  gegeben, 
sofort  eine  zweite  Maschine  in  Auftrag  zu  geben, 
die  ebenfalls  schon  seit  einiger  Zeit  im  Betriebe 
ist.  Durch  die  Schneckengetriebe  wird  ein  viel 
ruhigerer  Gang  erzielt,  und  durch  die  Gleich- 
mäfsigkeit  der  i Elektromotoren  erreicht  man  den 
Vortheil,  dafs  man  nur  einen  Reserveanker  und 
ein  Reserveschneckengetriebe  zu  halten  braucht 
und  damit  an  jedem  der  4 Motoren  helfen  kann, 
wenn  irgend  ein  Draht  der  Wicklung  brechen 
oder  eine  der  Schnecken  infolge  mangelhafter 
Schmierung  untauglich  werden  sollte. 


Die  Steuerung  mit  4 Hebeln  ist  auch  ver- 
vollkommnet worden  und  jedenfalls  der  mit  nur 
2 Hebeln  für  8 Bewegungen,  wie  sie  anderwärts 
ausgeführt  worden  sein  soll,  vorzuziehen.  Das 
Ladegewicht  der  Mulden  ist  überdies  auf  Wunsch 
von  1000  auf  1200  kg  erhöht  worden,  ohne 
dafs  die  Elektromotoren  verändert  worden  wären, 
nur  den  Schwengel  hat  man  für  diese  Belastung 
i etwas  kräftiger  genommen. 

Die  Bilder  der  Maschine  (Abbild.  5 bis  9)  bedürfen 
einer  Erläuterung  nicht,  man  wird  leicht  die  ein- 
gekapselten Elektromotoren  und  die  Kapseln  der 
Schneckenräder  erkennen  und  ebenso  diejenige  Ein- 
richtung, welche  der  aus  früheren  Mittheilungen  be- 
kannten Gonstruction  gleicht.  Erwähnenswerth  ist 
noch  eine  Vorrichtung,  die  man  auch  im  Bilde  ganz 
hinten  an  dem  Aus-  und  Einfahrwagen  bemerkt ; 
dieselbe  dient  dazu,  den  Anker  des  betreffenden 
Elektromotors  zu  scluilzen,  im  Falle  durch  Un- 
| achtsamkeit  des  Führers,  oder  auch  durch  Ver- 
[ sagen  der  Elektricilät  aus  irgend  einem  Grunde, 
ein  schneller  Rückgang  des  Ein-  und  Ausfahr- 
i wagens  mit  der  beladenen  und  erhobenen  Mulde 
j stattfindet;  es  ist  dies  eine  selbstthälig  wirkende 
i aufserordentlich  zweckmäfsig  construirte  Brems- 
| Vorrichtung,  die  dem  Anker  des  Elektromotors 
I gestattet,  sich  im  Nothfalle  weiter  zu  drehen, 
ohne  dafs  die  Achse  oder  sonst  ein  Theil  der 
Maschine  überanstrengt  wird. 

Es  sind  bereits  eine  ganze  Anzahl  dieser 
Maschinen  im  Betrieb,  davon  fünf  in  Deutschland 
und  eine  in  Rufsland.  Die  Maschine  in  ihrer  jetzigen 
Ausführung  ist  von  der  Actiengesellschaft 
Lauch  ha  mmer  conslruirt  und  ausgeführt  worden, 
alle  elektrischen  Einrichtungen  für  dieselben  lieferte, 
wie  früher,  die  Actiengesellschaft  Elektricitäts- 
werke  vormals  O.  L.  Kummer  & Go.  in 
Niedersedlitz  hei  Dresden;  sie  bewährt  sich 
in  jeder  Beziehung,  nicht  nur  erfüllt  sie  die  Er- 
wartungen, die  man  bezüglich  des  Betriebes  an 
dieselbe  knüpfen  darf,  sie  bietet  auch  für  die 
Arbeiter,  namentlich  in  der  heifseren  Jahreszeit, 
eine  ganz  erhebliche  Erleichterung,  so  dafs  die- 
selben sich  aufserordentlich  rasch  mit  dem  vor 
Inbetriebsetzung  sehr  abweisend  krilisirten  Apparat 
befreunden,  gerade  nach  dieser  Richtung  ist  der 
! Werth  desselben  heutzutage  auch  nicht  zu  unter- 
| schätzen. 
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Englischer  und  deutscher  Schiffbau. 

Von  Professor  08Wald  Flamm  • Charlottenburg. 


Am  6.  Juli  d.  J.  begannen,  wie  bekannt,  in 
London  unter  dem  Vorsitze  des  Prinzen  von  Wales 
die  Verhandlungen  des  diesjährigen  internationalen 
Congresses  der  .Institution  of  Naval  Architecls 
and  Marine  Engineers*.  Es  haben  diese  Zusammen- 
künfte, deren  vorletzte  in  Deutschland,  Hamburg- 
Berlin-Stettin,  die  vorvorletzte  in  Paris  stattfand, 
wohl  weniger  den  Zweck,  grofse  bedeutende  Neue- 
rungen vorzuführen  und  bekannt  zu  geben,  wenn 
ja  auch  stets  eine  ganze  Reihe  technischer,  auf 
den  Schiffbau  oder  Schiffsmaschinenbau  bezüglicher 
Vorträge  gehalten  werden,  als  vielmehr  den  Zweck, 
durch  ein  längere  Zeit  hindurch  dauerndes,  engeres 
Beisammensein  der  Schiffbauer  der  verschiedenen 
Länder  eine  gegenseitige  Bekanntschaft  und  An- 
näherung, sowie,  wenn  möglich,  auch  einen  mehr 
oder  weniger  eingehenden  Austausch  der  persön- 
lichen Anschauungen  und  Erfahrungen  auf  neu- 
tralem Gebiet  herbeizuführen.  Wenn  sich  dann 
an  die  geselligen  Zusammenkünfte  noch  eine  Reihe 
von  Besichtigungen  hervorragender  Firmen  an- 
schliefsen,  — und  hierbei  hat,  wie  auch  in  jeder 
anderen  Beziehung,  England  sich  in  diesem  Jahre 
äufserst  entgegenkommend  gezeigt  — , so  wird 
dadurch  der  Ideenaustausch  fraglos  gefördert  und 
wohl  auch  ein , wenn  auch  nur  sehr  flüchtiger, 
so  doch  immerhin  angenehmer  Ueberblick  er- 
möglicht. 

Während  der  beiden  ersten  Tage  wurden 
zahlreiche  Vorträge,  zum  Theil  mit  hübschen 
Demonstrationen  verbunden , in  dem  Imperial 
Institute  in  London  verlesen  und  besprochen. 

Emile  B e 1 1 i n , Directeur  des  Conslructions 
Navales,  Paris,  gab  einen  Theil  seiner  Erfahrungen 
und  gesammelten  Daten  über  gehärtete  Panzer- 
platten und  zerbrochene  Projectile;  G.  Ellis 
sprach  über  un  verbrennbares  Holz,  wohl 
hauptsächlich,  um  diese  seine  Erfindung  den  Kriegs- 
schilfbaucrn  zu  empfehlen,  welche  in  den  letzten 
Jahren,  gestützt  auf  die  Erfahrungen  im  chinesisch- 
japanischen Krieg , bekanntlich  auf  Kriegsschiffen 
kaum  noch  Holz  verwendeten,  nicht  nur  der  Feuers- 
gefahr wegen,  sondern  in  gleichem  Mafse  wegen 
der  starken  Splitterwirkung,  die  indefs  durch  die 
Ellissche  Erfindung  nicht  beseitigt  wird. 

Sehr  interessant  war  der  nächste  Vortrag  von 
J.  Durston,  Engineer  in  Chief  of  the  Royal 
Navy,  und  des  Hrn.  T.  Mil  ton,  Chief-Engineer 
Surveyor  Lloyds  Registry  ofShiping,  über  das  Thema : 
Ein  Ueberblick  über  die  Geschichte  und  den 
Fortschritt  des  Schiffsmaschinenbaues  in 
der  Königl.  Kriegsmarine  sowie  der  Handels- 
marine von  der  Gründung  der  Institution 
of  Naval  Architecls  bis  zur  Jetztzeit.  Wegen 


der  darin  gegebenen  Entwicklungsgeschichte  der 
englischen  Kriegsschiffbauten  sei  dieser  Vortrag 
weiter  unten  einer  eingehenden  Besprechung  unter- 
zogen. 

An  sonstigen  Vorträgen  sind  noch  zu  nennen: 
eine  Abhandlung  von  P.  Sigaudy  über  die  An- 
wendung von  Wasserrohrkesseln  (Normand- 
Sigaudy-Typ)  in  schnellen  üceandampfem.  Hr.  S. 
ist  der  Ansicht,  dafs  man  mit  den  bisher  üblichen 
Cylinderkesseln  bei  den  grofsen  Geschwindigkeiten, 
welche  heutzutage  von  unseren  Schnelldampfern 
verlangt  würden , sowohl  was  Leistungsfähigkeit, 
wie  auch  Gewichtsverhältnisse  betreffe , an  der 
Grenze  des  Ausführbaren  angeiangt  sei.  Wie  die 
Kriegsmarinen  jetzt  fast  ausnahmslos  zu  dem 
System  der  Wasserrohrkessel  übergegangen  seien, 
und  die  bedeutenden  Erfolge  der  letzten  Jahre 
hinsichtlich  schneller  Dampferzeugung  und  Fahr- 
geschwindigkeit hauptsächlich  diesem  neuen  Kessel- 
system zuzuschreiben  seien , so  müsse  auch  die 
Handelsmarine  die  alte  Bahn  verlassen  und  die 
neuen  Kessel  verwenden , weil  sie  allein  dadurch 
imstande  sein  würde,  höheren  Ansprüchen  zu  ge- 
nügen. An  einem  Beispiel  für  einen  Schnell- 
dampfer von  23  000  HP  sucht  dann  Vortragender 
die  Ueberlegenheit  der  Normand-Sigaudy- Wasser- 
rohrkessel gegenüber  den  üblichen  Cylinderkesseln 
nachzuweisen. 

Von  den  Vorträgen  des  zweiten  Verhandlungs- 
tages ist  in  erster  Linie  eine  Abhandlung  des 
früheren  Chefconstructeurs  der  englischen  Marine. 
Sir  Edward  Reed,  zu  nennen.  Er  sprach  über  die 
Fortschritte  der  mathematischen  Theorie 
im  Schiffbau  seit  den  letzten  40  Jahren  und 
hob  in  allererster  Linie  die  grofse  Wichtigkeit 
der  Berechnung  der  Beanspruchungen  hervor, 
denen  unsere  Schiffskörper  in  den  Verbänden, 
sowohl  in  stillem  Wasser,  als  auch  in  Fahrt  auf 
bewegter  See  unterworfen  sind,  ein  Thema,  welches 
ich  selbst  in  Nr.  19,  Jahrgang  1895  dieser  Zeit- 
schrift gestreift  habe.  Vortragender  beklagte  es 
sehr,  dafs  hinsichtlich  der  Bestimmung  solcher 
Beanspruchungen  eine  eingehende  und  erschöpfende 
Theorie  noch  nicht  bestehe,  dafs  allerdings  eine 
Reihe  einzelner  Kapitel  aus  diesem  Gebiete  mit 
verschiedenem  Erfolg  behandelt  seien,  dafs  es 
aber  wohl  der  jüngeren  Generation  Vorbehalten 
bleibe,  über  diese  so  äufserst  wichtige  Frage  ge- 
nügende Aufklärung  zu  schaffen.  Gerade  bei  den 
grofsen  und  langen  Schiffen  der  Neuzeit  dränge  sich 
die  Frage  der  Festigkeitsberechnung  unabweisbar 
in  den  Vordergrund  der  Ueberlegung,  und  hier 
sei  es  nicht  allein  ein  Resultat  für  den  Schiff- 
bauer, welches  jene  Rechnungen  und  Unter- 
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suchungen  ergäben,  sondern  es  werde  auch  die 
Materialfrage  davon  stark  berührt,  wie  sich  das 
ja  schon  aus  dem  Uebergange  vom  Eisen  zum  Stahl, 
und,  wie  Hr.  Reed  für  wahrscheinlich  hält,  aus 
dem  Uebergange  zum  Nickelstahl  ergiebt.  Zwar 
sei  man  schon,  wie  durch  einzelne  Berechnungen 
dargethan,  in  der  Beanspruchung  der  äufsersten 
Faser  eines  Schiffes  mit  der  zunehmenden  Länge 
der  Fahrzeuge  von  2,74  kg  f.  d.qmm  auf  1 1,97  kg 
und  in  einzelnen  Fällen  sogar  auf  13,098  kg  ge- 
gangen, allein  es  hätten  sich  auch  schon  beachtens- 
werthe  Stimmen  erhoben,  welche  eine  solche  Be- 
anspruchung zu  überschreiten  dringend  abrietben 
und  gröfsere  Sicherheit  verlangten.  Dafs  hier 
durch  die  {Festigkeit  und  Zähigkeit  des  Schiffbau- 
materials auch  viel  geleistet  werden  kann,  gebt 
schon  aus  obiger  Ansicht  des  Hm.  Reed  bezüglich 
der  Verwendung  von  Nickelstahl  hervor,  jedenfalls 
ist  hier  noch  ein  reiches  und  wohl  auch  dank- 
bares Feld  für  die  Forschung  geboten.  In  den 
beiden  weiteren  Theilen  seiner  Abhandlung  über 
Schiffsberechnungen  und  Stabilität  u.  s.  w.  giebt 
Hr.  Reed  keine  wesentlich  neuen  Thatsacben  oder 
Anregungen ; diese  Theile  sind  im  Grunde  ein 
Loblied  auf  die  Männer,  welche  auf  diesen  Ge- 
bieten Gutes  geleistet  haben. 

Der  nächste  Redner  ist  ein  Däne,  Kapitän 
J.  G.  Tuxen,  welcher  sehr  interessant  die  Ent- 
wicklungsgeschichte der  Eisenbahndampffahren  und 
Eisbrecher  seines  Landes  angiebt,  ein  Gegenstand, 
der  hauptsächlich  nur  für  den  Schiflbauer  Inter- 
esse hat.  Was  dann  Manuel  über  Kurbelwellen 
und  sonstige  Wellen  der  Handelsschiffe  sagt,  sind 
eigentlich,  wie  mir  ganz  richtig  bemerkt  wurde, 
nur  „olle  Kamellen“,  höchstens  ist  dabei  die  eine 
Erklärung  von  Interesse,  dafs  öfters  Kurbelwellen 
als  Fa^ongufs,  ohne  geschmiedet  zu  werden,  her- 
gestellt worden  seien  und  fast  stets  zu  Brüchen 
geführt  hätten,  um  dann  die  andere  Auslassung,  dafs 
öfters  Wellenbrüche  Vorkommen  bezw.  Vorkommen 
können,  wenn  der  Schiffskörper  zu  weich  ist,  d.  h. 
wenn  er  den  Beanspruchungen,  von  denen  Reed  so 
schön  sprach,  nachgiebt,  sich  durchbiegl  und 
dadurch  die  Welle  zum  Brechen  bringt.  In  dem  oben 
angeführten  Aufsatze  hatte  ich  jenen  Punkt  ja 
auch  schon  berührt  und  noch  hinzugefügt,  dafs 
leicht  die- Schuld  eines  unter  solchen  Verhältnissen 
stattfindenden  Wellenbruchs  auf  das  Material  der 
Welle  geschoben  wird,  während  in  Wahrheit  die 
ungenügende  Festigkeit  oder  zu  starke  Beanspruchung 
des  Schiffskörpers  daran  schuld  war. 

Ein  Vortrag  des  Professors  Hele  Shaw'  über 
Reibung  des  Wassers  an  Oberflächen  ein- 
getauchter Körper,  der  durch  schöne  Experimente 
vervollständigt  wurde,  sowie  eine  Abhandlung  von 
Sydney  Barnaby  über  die  Bildung  von  Hohl- 
räumen im  Wassei  vor  den  Schraubenflügeln  sehr 
schneller  Fahrzeuge,  wie  Torpedobootszerstörer, 
sind  zwar  beide  sehr  interessant,  haben  aber 
auch  nur  für  Fachleute  Werth. 


Doch  nun  zu  dem  obengenannten  Vortrag  von 
Durst on  über  die  Entwicklung  des  Maschinen- 
baues in  der  englischen  Marine. 

Der  Gegenstand,  über  welchen  schon  Mancherlei, 
wenn  auch  wohl  nicht  in  so  vergleichend  ein- 
gehender Weise,  geschrieben  worden  ist,  wird 
hauptsächlich  in  zwei  Theile  getheilt,  zunächst  in 
eine  Betrachtung  über  die  Fortschritte,  welche 
auf  rein  theoretischem  Gebiete  hinsichtlich  der 
Erforschung  und  Erkenntnifs  der  Grundprincipien 
und  Arbeitsbedingungen  einer  jeden  Schiflfsmaschine 
gemacht  wurden,  und  dann  im  Anschlufs  hieran 
in  eine  Besprechung  des  grofsen  Nutzens  um!  der 
namhaften  Erfolge,  welche  dadurch  erzielt  wurden, 
dafs  man  die  Resultate  theoretischer  Ueberlegung 
auf  die  Praxis  übertrug  und  so  schließlich  Ma- 
schinenanlagen erzielte,  welche  alle  die  gesteigerte 
Leistungsfähigkeit,  alle  die  grofsen  Vorlheile  der 
Oekonomie  thalsächlich  ergaben,  welche  auf  Grund 
der  wissenschaftlichen  Rechnung  erwartet  werden 
konnten. 

Im  Jahre  1859,  ein  Jahr  vor  Gründung  der 
„Institution  of  Naval  Architects“,  erschien  zuerst 
jenes  werthvolle  Werk  J.  Macquorne  Rankines 
über  die  Dampfmaschine,  in  welchem  die  haupt- 
sächlichsten Kenntnisse,  welche  man  damals  im 
Maschinenbau  besafs,  niedergelegt  waren.  Wenn 
auch  seitdem,  sagt  Durston  weiter,  zahlreiche 
andere  Werke  erschienen  sind,  welche  neue  und 
brauchbare  Fortschritte  auf  dem  Gebiete  des  Ma- 
schinen- und  Kesselbaues  enthielten,  so  haben  sie 
im  Verhältnifs  doch  wenig  zur  theoretischen 
Kenntnifs,  welche  in  jenem  Rankineschen  Werke 
niedergelegt  ist,  hinzugefügt.  Rankine,  Hill,  Goterill 
und  Andere  haben  damals  schon  klar  den  grofsen 
Vortheil  dargelegt . der  aus  einer  Steigerung  der 
Dampfspannung  hinsichtlich  der  Oekonomie  der 
Maschine  zu  erwarten  sei,  und  sind  dadurch  ganz 
fraglos  Veranlassung  gewesen,  dafs  man  in  der 
technischen  Welt  sich  unablässig  bemühte,  diese 
Wahrheiten  in  die  Praxis  zu  übersetzen.  Eines 
jedoch  haben  die  Ingenieure  von  1859  augen- 
scheinlich nicht  erkannt,  es  ist  dies  der  grofse 
Gewinn,  der  daraus  entsteht,  dafs  man  den  Dampf 
nicht  in  einem  einzelnen  Gvlinder,  sondern  in 
mehreren  Cylindern  hintereinander  stufenweise 
expandiren  liefs , und  wenn  später  nach  dieser 
Richtung  hin  auch  auf  theoretischem  Gebiete 
Fortschritte  gemacht  wurden,  so  basiren  dieselben 
doch  alle  mehr  oder  weniger  auf  Versuchen  und 
Erfahrungen,  welche  im  rein  praktischen  Betriebe 
gesammelt  wurden. 

Ganz  anders  liegt  aber  die  Sache  betreffs  der 
zweiten  der  beiden  obengenannten  Theile ; hier  auf 
dem  praktischen  Gebiete  findet  man  dauernd  ein  rast- 
loses Fortschreiten,  welches  von  solchem  Erfolge 
begleitet  ist,  dafs  die  heutigen  Maschinen  der 
Kriegs-  und  Handelsmarine  bei  einem  Dampf- 
druck von  180  Pfund  f.  d.  Quadratzoll  (=  12,67  kg 
f.  d.  qcm)  bis  zu  250  Pfund  — 1 7,6  kg  wohl 
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doppelt  so  ökonomisch  arbeiten,  wie  damals  im 
Jahre  18üU  mit  nur  20  Pfund  — gleich  1,4  kg! 
Sehr  viel  von  diesen  eminenten  Fortschritten  dankt 
man  einer  Reihe  von  Männern,  welche  zugleich 
hervorragende  Mitglieder  der  Institution  waren, 
wie  Maudslay,  Penn,  Napier,  Scott 
Rüssel,  Kirk  u.  s.  w.  Wenn  man  sich  ver- 
gegenwärtigt, dafs  1N60  die  Maschinen  der 
Dampfer  allgemein  einfache  Maschinen  mit  Ein- 
spritzcondensation,  KofTerkesseln  mit  20  Pfund  = 
1,4  kg  Dampfdruck  waren,  so  springen  als 
hauptsächlichste  der  seitdem  erreichten  Vorlheile 
ins  Auge: 

Allgemeine  Einführung  der  Oberflächencondensation 
und  Steigerung  des  Druckes,  welcher  hierdurch 
ermöglicht  wurde, 

Annahme  des  Gylinderkessels  (Schottischen  Kessels) 
und  hierdurch  wiederum  ermöglichte  Spannungs- 
Steigerung  des  Dumpfes, 

Erfolgreiche  Wiedereinführung  der  Compound- 
maschine, welche  man  wohl  schon  früher  ver- 
sucht, aber  wieder  verlassen  hatte, 

Uebergang  zum  Zweischraubensystem  in  der 
Kriegsmarine  und  später  auch  bei  den  Schnell- 
dampfern der  Handelsmarine, 

Stetige  Erhöhung  des  Dampfdruckes  bis  zur  Grenze 
der  mit  Compoundmaschinen  erreichbaren 
Oekonomie, 

Einführung  der  Dreifach-  und  Vierfach-Expansiv- 
maschinen und  naturgemäfs  dadurch  herbei- 
geführte weiter  gesteigerte  Dampfspannung  und 
zwar  jetzt  bis  zur  Grenze  dessen,  was  Cylinder- 
kessel  aushic-llen,  und  schließlich 
Einführung  der  Wasserrohrkessel  in  der  Königl. 
englischen  Kriegsmarine  ganz  allgemein,  ver- 
einzelt auch  in  der  Handesmarine.  Hand  in 
Hand  mit  all  diesen  grofsartigen  Entwicklungen 
ging  dann  eine  erhebliche  Steigerung  der 
Kolbengeschwindigkeiten,  der  Umdrehungszahlen, 
wesentlich  zweck  mäßigere  allgemeine  Disposition 
der  Maschinen,  der  Dampfvertheilung,  der  Aus- 
balancirung  der  bewegten  Theile,  zugleich  mit 
einer  fortwährenden  Verminderung  des  Maschinen- 
und  Kessclgewichles,  Verwendung  besseren,  wider- 
standsfähigeren Materiales  und  auf  Grund  von 
Festigkeitsrechnungen  richtigerer  Vertheilung 
der  Verbände. 

Ganz  besonders  ist  es  das  Ausbalanciren  der 
Maschinen , welches  heutzutage  vornehmlich  bei 
Torpedobootzerstörern  in  den  Vordergrund  tritt, 
weil  hier  die  hohe  Umdrehungszahl,  die  leichte 
Bauart  des  Sdiiflskörpers  es  erforderlich  machen, 
die  bei  der  Fahrt  auftretenden  Vibrationen  nach 
besten  Kräften  zu  vermindern. 

Es  hasiren  nun  die  obengenannten  Vervoll- 
kommnungen im  Schifßmaschinenbau  auf  einer 
ganzen  Reihe  von  Einzelfortschritten,  von  denen 
als  hauptsächlichste,  zu  nennen  sind : 


Herstellung  des  Flußeisens  sowohl  für  Bleche, 
wie  auch  für  Schmiedestücke  in  großen  Mengen, 
wie  in  großen  Massen  bei  hervorragend  gleicher 
und  verläßlicher  Qualität, 

Fabrication  von  Wellblechrohren  für  die  Kessel- 
feuerungen, 

Zweckmäßigere  Einrichtungen,  um  die  Kessel  auf 
See  mit  Frischwasser  speisen  zu  können, 
Herstellung  von  erstklassigen  Stahl-  und  Eisen- 
rohren,  besonders  von  der  nahtlosen  Art  für 
Rauch-  und  Dampfrohre,  und  schließlich  eine 
Reihe  von  Metallpackungen,  Asbestdichtungen 
und  ähnlichen  Erfindungen,  um  auch  bei  dem 
hochgespannten  Dampf  dichten  Abschluß  zu 
erzielen. 

Dann  aber  wurden  auch  auf  dem  Gebiete  der 
Arbeits-  und  Werkzeugmaschinen  wesentliche  Fort- 
schritte erzielt,  welche  dem  eigentlichen  Maschinen- 
bau zu  gute  kamen,  wie  hydraulische  Schmiede- 
pressen, Nietmaschinen,  Flantschm aschinen  u.  s.  w. 
Durch  all  dieses  wurde  es  allein  möglich,  aller- 
erste Arbeit  zu  liefern  und  so  dem  wirklichen 
Fortschritt  die  rechte  Grundlage  zu  geben,  ohne 
welche  das  Vertrauen  auf  die  Dauer  nicht  erhallen 
bleiben  kann. 

An  dieser  Stelle  ist  es  geboten,  auszusprechen, 
in  welch  vortheilhafter  Weise  der  Uocomotivbau 
dem  Schifßmaschinenbau  in  seinem  Entwicklungs- 
gänge zur  Seite  gestanden  und  geholfen  hat;  als 
der  Schifßmaschinenbau  noch  in  den  Kinder- 
schuhen steckte,  hatte  man  bei  Locomotiven  schon 
eine  sehr  hohe  Dampfspannung,  Kolbengeschwindig- 
keit, und  hiervon  hat  sich  später  der  Schiffbau 
Vieles  zu  nutze  machen  können  und  zwar  nach 
und  nach  mit  solchem  Eifer  und  solchem  Erfolge, 
daß  jetzt  das  Verhältnis  ein  gerade  umgekehrtes 
geworden  ist,  daß  jetzt  die  Marine  hinsichtlich 
jener  beiden  angeführten  Punkte  dem  Locomotiv- 
bau  weit  voraus  ist! 

Wenn  nun  im  allgemeinen  Kriegs-  und  Handels- 
marine in  ihren  Neuerungen  nebeneinander  her- 
gegangen sind,  so  giebl  es  doch  wohl  drei  sehr 
wesentliche  Punkte,  welche  lediglich  Eigenthum 
der  Kriegsmarine  sind : 

1.  trotz  gesteigerter  Arbeitsspannungen  im 
Kessel  die  Herabsetzung  der  Probedrucke  im 
Kesselmantel,  folglich  bedeutende  Gewichts- 
erspamifs  hierbei, 

2.  allgemeine  Annahme  der  Wasserrohrkessel,  und 

3.  die  Einführung  eines  luftdichten  Heizraumes 
mit  forcirtem  Zug,  der  es  gestattet,  im  Fall 
der  Noth  für  eine  kurze  Zeit  in  den  Maschinen, 
trotz  gegebenen  Gewichtes,  eine  besonders 
große  Leistung  zu  erzielen. 

Allerdings  wendet  man  in  der  Handelsmarine 
auch  in  manchen  Fällen  Zugforcirung  an,  indessen 
ist  dabei  das  System  ein  gänzlich  verschiedenes, 
indem  man  nicht  den  Heizraum,  sondern  die 
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Feuerung  und  speciell  den  Aschraum  luftdicht 
schliefst  und  Luft  unter  den  Rost  bläst. 

ln  der  Kriegsmarine  ist  nun  allen  diesen  ein- 
zelnen Stufen  der  Entwicklung  durch  eingehende 
Versuche  und  Erfahrungen  gewissermafsen  ein 
Herechtigungs-  und  auch  Zuverlässigkeitszeugnifs 
ausgestellt  worden,  und  wenn  die  Handelsmarine 
in  manchen  Punkten  von  den  Gepflogenheiten  und 
Gebräuchen  der  Kriegsmarine  abweicht,  so  liegt 
das  wesentlich  an  den  gänzlich  verscliiedenen 
Anforderungen , welche  an  die  Schiffe  beider 
Kategorien  gestellt  werden. 

Geht  man  die  Verhandlungen  der  Institution 
mit  Rücksicht  auf  die  Errungenschaften  der  Jetztzeit 
durch,  so  springen  an  manchen  Punkten  die  prak- 
tischen und  gesunden  Ideen  vieler  früherer  Mitglieder 
hervor,  Ideen  deren  Ausführung  nur  durch  einen 
zu  frühen  Tod  ihrer  Vertreter,  oder  durch  Ungunst 
der  Verhältnisse  verhindert  wurde. 

Als  im  Jahre  1865  über  den  Mifserfolg  der 
Compoundmaschinen  mit  Oberflächencondensation 
verhandelt  wurde,  that  Scott  Rüssel  den 
bemerkenswerthen  Ausspruch : « Ich  selbst  halte 
fest  an  der  Hoffnung,  dafs  die  Maschinen  der 
Zukunft  Hochdruck-Expansionsmaschinen  mit  Ober- 
flächencondensation und  Frischwasser  in  den  Kesseln 
sein  werden.*  Und  gleicherweise  findet  man  in 
einer  Verhandlung  von  1868  den  Ausspruch: 
«Alles  was  dazu  führen  kann,  hochgespannten 
Dampf  mit  Expansion  arbeiten  zu  lassen,  ist  bei 
weitem  der  praktischste  Weg,  auf  den  wir  unser 
Augenmerk  richten  sollen.  Bei  Anwendung  von 
hochgespanntem  Dampf  kann  die  Oceandampf- 
schilfahrl  viel  mehr  zum  Nutzen  unseres  Landes 
ausgedehnt  werden,  als  das  jetzt  der  Fall  ist.“ 
Aehnlicher  Aussprüche  liefsen  sich  noch  eine 
ganze  Zahl  anführen,  wenn  dies  nicht  zu  weit 
führen  würde! 

Hinsichtlich  der  Entwicklung  der  Wasserrohr- 
kessel giebt  Durston  einige  interessante  Daten. 
Schon  im  Jahre  1 857  baute  man  am  Ciyde  auf  dem 
S.  S.  «Thetis*  Wasserrohrkessel  ein,  welche  mit 
einem  Druck  von  120  Pfund  = 8,45  kg/ qcm 
arbeiteten,  und  von  da  an  bis  zum  Jahre  1870 
hat  man  dann  in  England  eine  ganze  Reihe 
verschiedener  Systeme  solcher  Wasserrohrkessel 
für  Marinezwecke  conslruirt  und  versucht.  Wenn 
auch  diese  Kessel  in  ihrem  Aeufsern  grofse  Aehn- 
iichkeit  mit  den  modernen  Typen  besafsen,  so 
hatten  sie  doch  alle  einen  Hauptfehler:  mangel- 
hafte Wassercirculation  und  grofse  Unzugänglichkeit 
für  den  Fall,  dafs  Reinigung  oder  Reparaturen 
nöthig  waren.  So  versuchte  man  während  der 
Jahre  1867  bis  1870  in  der  englischen  Marine 
den  sogenannten  Dundonaldkessel  an  Bord  der 
Schifle  „Chanticleer“,  «Oberon*,  „Audacious“  und 
«Penelope“,  1875  auf  dem  »Spartan*,  allein  aus 
obigen  Gründen  ging  man  w'ieder  davon  ab. 
ln  den  Jahren  1874  und  1875  machte  man 
böse  Erfahrungen  mit  den  Wasserrohrkesseln  auf 


der  «Propontis*  und  «Montana*  und  anderen 
Schiffen  der  Handelsmarine,  und  schliefslich  gab 
man  diese  Kessel  vollständig  auf,  zumal  es  andere 
Kesselsysteme  gab , welche  mit  Leichtigkeit  den 
für  die  damaligen  Maschinen  erforderlichen  Dampf 
lieferten,  bis  dann  später  die  Franzosen  mit 
neuen  Systemen  von  Wasserrohrkesseln  auftraten 
und  durchschlagenden  Erfolg  erzielten.  Der  erste 
bedeutende  Erfolg  auf  englischer  Seite  war  der 
Missionsdampfer  «Peace*,  welcher  1882 mitThorny- 
croftkesseln  ausgestattet  wurde,  dann  im  Anschlufs 
hieran  der  «Ariete*  und  endlich  1885  seitens 
derselben  Firma  ein  zweitklassiges  Torpedoboot  der 
englischen  Marine.  Nach  Verlauf  einiger  Jahre 
1892  schlofs  sich  die  Firma  Yarrow  mit  einem 
ähnlichen  Erfolg  an  und  eine  Zeitlang  waren 
beide  Firmen  Tornycroft  und  Yarrow  in  ganz 
England  die  einzigen,  welche  brauchbare  Wasser- 
rohrkessel für  Schiffe  zu  liefern  imstande  waren. 

Später  kamen  eine  ganze  Reihe  von  brauch- 
baren Systemen,  sowohl  englischen  wie  französischen 
Ursprungs,  zur  Verwendung,  doch  gebührt  den 
Franzosen  das  Verdienst,  zuerst  solche  Kessel  mit 
weiten  Rohren,  anstatt,  wie  bislang  üblich,  mit 
engen  Rohren,  erfolgreich  conslruirt  zu  haben; 
den  interessantesten  Fall  von  Bemühungen  nach 
dieser  Richtung  zeigt  die  Firma  Belleville,  deren 
Patente  auf  solche  Kessel  bis  zu  1850  zurück- 
reichen ! 

Auch  hinsichtlich  des  Heizmaterials  für  die 
Kessel  ist  ein  namhafter  Fortschritt  zu  verzeichnen, 
indem  man  dazu  überging,  an  Stelle  der  festen 
Kohle  flüssiges  Heizmaterial  zu  verwenden,  und 
sind  auch  über  diesen  Punkt  manche  Vorträge 
vor  der  Institution  gehalten  worden.  Augen- 
blicklich wird  in  der  englischen  Marine  ein  Tor- 
pedobootszerstörer  für  Verbrennung  flüssigen  Heiz- 
materials in  dem  einen  seiner  beiden  Heizräume 
eingerichtet,  und  werden  wohl  in  Kürze  seine 
Probefahrten  stattfinden. 

In  vier  Tabellen  und  Tafeln  am  Schlüsse  seiner 
Abhandlung  giebt  dann  Durston  zahlenmäfsig 
und  graphisch,  durch  Curven  dargestellt,  einen 
Ueberblick  über  den  gesammlen  Entwicklungs- 
gang des  Schiffsmaschinenbaues  der  englischen 
Marine  und  zwar:  auf  Tafel  1 die  gesammte 
indicirte  Pferdestärke  aller  dienstfähigen  Schilfe 
vom  Jahre  1860  bis  1897,  unter  besonderer 
Berücksichtigung  der  augenblicklich  im  Bau  be- 
findlichen Fahrzeuge  von  450  000  HP  im  Jahre 
1860  ist  die  englische  Flotte  heute  auf  2 500000 11P 
gekommen ; Tafel  2 veranschaulicht  die  Zunahme 
der  Dampfspannungen  in  der  englischen  Kriegs- 
marine für  den  gleichen  Zeitabschnitt.  Von  In* 
teressse  hierbei  ist,  dafs,  während  vom  Jahre 
1847  an  die  Avantgarde  der  kleineren  Schiffe  stets 
höhere  Dampfspannungen  in  ihren  Kesseln  auf- 
weist, als  die  grofseu  Schlachtschilfe  besitzen,  in 
der  neuesten  Zeit  hierin  ein  Umschlag  zu  Gunsten 
der  letzteren  statlgefunden  hat,  indem  «Terrible* 
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und  „Pelorus“  Dampfspannungen  von  260  Pfd. 
(=21,84  kg)  bezw.  von  300  Pfd.  (=25,20  kg) 
aufweisen,  gegenüber  250  Pfd.  (=21,0  kg)  in 
dem  neuesten  Torpedobootzerstörer  von  1897. 
Während  der  Jahre  1889  bis  1897  hielt  sich  in 
den  grofsen  Schiffen  die  Dampfspannung  auf  der 
gleichen  Höhe  von  155  Pfd.  (=13,0  kg)  und 
zeigt  dies,  dafs  man  damals  mit  den  üblichen 
Gylinderkesseln  die  Dampfdruckgrenze  erreicht 
hatte,  welche  unter  Innehaltung  der  Vorschriften 
der  englischen  Marine  hinsichtlich  Gewichtes  und 
Raumes  der  Kessel  statthaft  erschien ; erst  mit 
Einführung  der  Wasserrohrkessel  auch  an  Bord 
dieser  grofsen  Schiffe  springt  dann  der  Dampf- 
druck plötzlich  auf  die  oben  angegebene  Höhe 
von  300  Pfd.  (=  25,20  kg).  Bemerkenswerth 
ist  hierbei,  dafs  mit  zunehmender  Dampfspannung 
sich  die  Schwierigkeiten  hinsichtlich  der  Dampf- 
erzeugung verringerten,  so  dafs  die  Steigerung  von 
150  bis  250  Pfd.  mit  bedeutend  weniger  Mühe 
und  geringerem  Risico  erreicht  werden  konnte, 
als  diejenige  von  30  auf  60  Pfd.;  es  liegt  dies 
zum  Theil  daran,  dafs  die  Wärmemenge,  welche 
dem  Dampf  zugefügt  werden  mufs,  um  ihn  um 
1 Atmosphäre  höher  zu  spannen,  bei  den  niedrigen 
Drucken  bedeutend  gröfser  ist,  als  bei  den  höheren. 
Tafel  3 giebt  die  Kolbengeschwindigkeiten  an, 
welche  seit  1860  bis  heute  in  der  englischen 
Marine  angewandt  worden  sind.  Es  sind  stets 
die  jedesmaligen  niedrigsten  Geschwindigkeiten  ■ 
herausgegriffen,  und  zeigt  sich  dadurch  am  sichersten, 
dafs  auch  hier  ein  stetiger  Zuwachs  stattgefunden. 
Die  niedrigste  Zahl,  434  Fufs  i.d.  Minute  (=2,21  m 
i.  d.  Secunde),  hatte  der  » Warrior“  1861,  die 
höchste,  1221  Fufs  i.  d.  Minute  (=6,23  m i.  d. 
Secunde),  der  »Star fish“  1895,  also  in  dem 
Zeitraum  von  1860  bis  heute  hat  sich  die  Kolben- 
gcschwindigkeit  rund  verdreifacht! 

Auf  der  letzten,  vierten  Tafel  endlich  zeigt 
Durston,  in  welcher  Weise  im  Laufe  der  Zeit 
auch  die  Umdrehungszahlen  sich  vergröfsert  haben. 
Ein  entscheidender  Grund  für  den  Maschinenbauer, 
stets  nach  Vergröfserung  der  Umdrehungszahl  zu 
streben,  liegt  in  der  dadurch  herbeigeführten 
Verringerung  der  Dimensionen  und  des  Gewichts 
der  Maschinen,  weil  dadurch  ja  wiederum  die 
Dimensionen  des  Fahrzeuges,  besonders  sein  Tief- 
gang, und  Hand  in  Hand  damit  seine  Geschwindigkeit  j 
so  wesentlich  beeinflufst  werden.  Während  1860  die 
gröfseren  Schlachtschiffe  kaum  mehr  wie  55  Touren 
machten,  und  damals  die  Maschinen  des  »Bellero- 
phon*  und  »Hercules“  von  6500  bezw.  8500  HP 
mit  rund  75  Touren  bemerkenswerthe  Ausnahmen 
für  grofse  Umdrehungsgeschwindigkeiten  abgaben, 
ist  man  nur  bei  den  kleineren  Fahrzeugen  bis 
auf  rund  100  Touren  gegangen,  und  auch  die 
Kreuzer,  deren  Bau  erst  seil  1869  mit  der  , lu- 
conslanl*  und  »Volage“  begann,  machten  75  bis 
77  Touren.  Vom  Jahre  1875  dalirt  die  Ein- 
führung der  stehenden  Maschine,  und  nach  1887  j 


baute  man  eigentlich  keine  liegende  Maschine 
mehr,  da  man  gelernt  hatte,  theils  durch  Seiten- 
panzer, theils  durch  ein  Panzerdeck  die  stehenden, 
über  die  Wasserlinie  hinausreichenden  Maschinen 
zu  schützen.  Auch  konnte  man  bei  der  stehenden 
Maschine  einen  gröfseren  Hub  anwenden  als  bei 
den  liegenden,  wenngleich  dies  auch  manchmal, 
wie  der  Vergleich  der  Kreuzer  »Orlando“  und 
»Hawke“  zeigt,  trotz  einer  ziemlich  bedeutend 
erhöhten  Kolbengeschwindigkeit  zu  einer  Reduction 
der  Tourenzahl  führte;  während  »Hawke“  bei 
einer  Kolbengeschwindigkeit  von  870  Fufs  eine 
Tourenzahl  von  102  besitzt,  lauten  die  ent- 
sprechenden Zahlen  beim  »Orlando“  830  und  119. 

Auch  bei  den  ersten  Torpedobooten  ging  man 
rasch  mit  der  Tourenzahl  in  die  Höhe,  sehr  bald 
aber  theilte  man  diese  Art  Schilfe  in  die  weniger 
schnelle  »Halcyon“ -Klasse,  247  Touren,  um!  in  die 
schnellere  Klasse  der  Torpedobootzerstörer,  hinauf 
bis  zu  412  Touren. 

Vergleicht  man  die  Schilfe  der  alten  und 
neuen  Zeit  nach  sonstigen  Richtungen  miteinander, 
so  findet  man  auch  wesentliche  Vervollkommnungen. 
Der  »Warrior*  lief  1860  vom  Stapel,  er  machte 
1861  Probefahrt.  Er  hat  seitdem  neue  Kessel 
bekommen,  aber  die  alten  Maschinen  sind  noch 
heule  leistungsfähig.  Abgesehen  von  den  schon 
oben  erwähnten  Punkten,  weist  seine  Maschine 
noch  eine  ganze  Reihe  veralteter  Details  auf, 
Speise-  und  Lenzpumpen  werden  von  der  Haupl- 
maschiue  getrieben,  der  Condensator  ist  aus  Gufs- 
eisen,  und  in  der  ganzen  Maschine  und  den 
Kesseln  ist  kein  Stück  Stahl  verwendet! 

Greift  man  aus  einer  1 1 Jahre  jüngeren  Zeit 
ein  Schiff,  die  »Devastation*,  heraus,  so  hat  man 
zwar  noch  einfache  Maschinen,  aber  schon  zwei 
Schrauben,  Oherflächenc.ondensatorcn,  und  die 
Zahl  der  Hülfsmaschinen  ist  verdoppelt.  Die 
nächsten  sechs  Jahre  bringen  uns  den  .Inflexible“, 
bei  dem  schon  die  bis  dahin  übliche  einfache  liegende 
Maschine  durch  die  stehende  Compoundmaschine 
ersetzt  ist.  Die  Hülfsmaschinen  haben  sich  ver- 
fünffacht unter  Einschlufs  hydraulischer  Maschinen 
für  Pump-  und  Geschützzwecke.  An  Stelle  der 
Kolferkessel  sind  elliptische  Kessel  getreten,  deren 
einige  sogar  Doppclendcr  sind ; aufserdem  besitzen 
die  Maschinen  Kolbenschieber  an  Stelle  der  älteren 
Flachschieber,  und  was  äufserst  wesentlich  ist: 
die  Schraubenwelle  ist,  während  Kurbelwellen 
und  Pleuelstangen  noch  aus  Schmiedeisen  be- 
stehen, aus  geprefstem  Whitworthstahl  und  hohl 
hergestellt.  Hiermit  ist  der  Anfang  zu  einer  ge- 
waltigen Umwälzung  auf  dem  Gebiete  der  .Material- 
verwendung gemacht.  Zehn  Jahre  nach  dem 
»Inflexible“,  1888,  ward  der  »Sanspareil*  gebaut, 
und  auch  hier  sind  die  Fortschritte  der  Technik 
bedeutende:  die  Compoundmaschine  hat  der  Drei- 
fach-Expansivmaschine  weichen  müssen ; Stahl 
ist  allgemein  für  Wellen,  Kolbenstangen,  Säulen 
und  auch  für  das  llauplmaschinengesleil  an  Stelle 
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des  Eisens  getreten  und  Alles  ist  hold  gebohrt. 
Oer  Dampfdruck  in  den  Kesseln  ist  fast  verdoppelt. 
Die  Kessel  selbst  sind  vollständig  aus  Stahlblechen 
mit  Wellblechrohreu  hergestellt,  und  die  Kolben- 
geschwindigkeit ist  um  nahezu  50  % vermehrt! 
Die  gufseisemen  Kolben  sind  durch  solche  aus 
Gufsstahl  ersetzt,  und  aufserdem  ist  forcirler  Zug 
eingerichtet.  An  Hiilfsmaschinen  zählt  das  Schilf 
92  Stück  mit  einer  Maschinenkraft  von  2100  HP, 
und  die  Condensatoren  sind  statt  aus  Gufseisen 
aus  Rronze  hergeslellt. 

Die  letzten  Fortschritte  seit  dem  Jahre  der 
Indienststellung  des  „Sanspareil“  1888  werden 
am  besten  durch  den  „Terrible*  1897  vor  Augen 
geführt.  Sein  Kesseldruck  ist  doppelt  so  hoch 
wie  der  des  »Sanspareil*,  und  seine  Wasserrohr- 
kessel leisten  ohne  Forcirung  bei  gleichem  Ge- 
wicht dennoch  dasselbe,  was  bei  „Sanspareil* 
nur  durch  starke  Forcirung  möglich  ist.  Auch 
ist  das  Wassergewicht,  welches  jeder  einzelne  seiner 
Kessel  milführt,  äufserst  reducirt,  ein  sehr  wichtiger 
Factor,  wenn  beim  Gefecht  irgend  ein  Unfall  eintritt, 
wozu  aufserdem  noch  der  grofse  Vortheil  hinzu- 
kommt, dafs  im  Nothfalle  diese  geringe  Wasser- 
menge leicht  mit  den  an  Bord  befindlichen  Destillir- 
apparaten  beschafTt  werden  kann. 

Vergleicht  man  zum  Schlufs  einen  der  neuesten 
Torpedobootzerstörer,  die  „QuaiP,  mit  dem  allen 
„Warrior*,  so  zeigt  sich  zunächst,  dafs  die  indi- 
cirle  Pferdestärke  (5400  Hl’)  der  Maschinen  beider 
Schilfe  fast  gleich  ist.  Allein  die  Warrior-Ma- 
schine  hat  ein  derartig  hohes  Gewicht,  dafs  man 
damit  imstande  wäre,  zwei  vollständig  ausgerüstete 
und  bemannte  Schiffe  vom  Typ  der  „Quail*  zu 
hauen,  und  wollte  man  gar  das  Gewicht  der 
Warrior-Mnschine  zum  Bau  einer  Maschine  vom 
Typ  der  Quail-Maschine  benutzen,  so  wäre  man 
imstande,  damit  38  000  HP  zu  erzielen,  anstatt 
der  obigen  5400  HP,  ganz  abgesehen  davon,  dafs 
»ler  Kohlenverbrauch  der  neuen  Maschine  nur 
halb  so  grofs  ist,  wie  der  der  alten! 

Durston  schliefst  diesen  interessanten  Vor- 
trag mit  einem  Hinweis  auf  den  hohen  Werth 
des  gegenseitigen  Austausches  von  Erfahrungen 
und  Errungenschaften  auf  »lern  Gebiete  des  Schiff- 
baues, ein  Austausch,  welcher  wesentlich  durch 
die  erhöhte  Leichtigkeit  des  Verkehrs  zwischen 
den  Vertretern  der  einzelnen  Nationen  herbei- 
geführt worden  sei,  und  der  wesentlich  dazu  bei- 
getragen habe,  den  glücklichen  Aufschwung  der 
westlichen  Welt  zu  begründen  und  zu  steigern. 

Der  Inhalt  »lieses  Durstonschen  Vortrags  ist 
sicherlich  ein  solcher,  dafs  jeder  Techniker  über 
die  grofsartigen  Fortschritte,  welche  hier  bezüglich 
der  Entwicklung  des  Kriegsschiffbaues  aufgeführt 
werden,  Freude  empfinden  mufs;  es  sind  aber 
diese  Fortschritte  durchaus  nicht  einseitig  Eigen- 
thum Englands,  im  Gegenlheil  haben  gerade  wir 
Deutschen  allen  Grund,  mit  den  vorzüglichen 
Resultaten  unserer  neuen  und  neuesten  Marine- 


bauten in  hohem  Mafse  zufrieden  zu  sein.  Nur 
hinsichtlich  des  Handelsschiffbaues  sind  einige 
Bemerkungen  zu  machen.  Freilich  sind,  wie  das 
ja  eine  bekannte  Thatsache  ist,  unsere  grofsen 
Schiffswerften  durchaus  auf  der  Höhe  und  in  ihren 
Leistungen  und  Einrichtungen  den  ausländischen 
Werften  ebenbürtig,  wenngleich  letztere  gröfser 
an  Zahl  und  vielfach  auch  an  Ausdehnung  sind. — 

Während  desCongresses  der  „Naval  Architects* 
in  England  war  cs  möglich,  eine  Reihe  bedeutender 
Schiffbau-  und  Schiffsmaschinenbaufirmen  zu  be- 
suchen, wie  The  Th  am  es  Iron  Works, 
M a u d s 1 a y , Sons  <fc  F i e 1 d , Humphrys, 
Tcnnant  & Co.,  Mr.  Brotherhood,  dann  am 
Clyde  the  Fairfield  Shipbuilding  and  En- 
gineering Co.,  William  Denny  Brothrs  und 
schliefslich  das  Riesenwerk  W.  G.  Armstrong, 
Whitwortl»  & Go.  in  New  Castle  on  Tyne.  Fast 
alle  diese  Firmen,  deren  Besuch  naturgemäfs  nur 
ein  sehr  flüchtiger  sein  konnte,  waren  stark  be- 
schäftigt. Eis  verdient  hervorgehoben  zu  werden, 
dafs  wohl  die  kleinste  der  genannten  Firmen, 
Brotherhood,  bezüglich  der  grofsen  Ordnung  im 
Betriebe,  der  schönen  hellen  Werkstätten  und  der 
sehr  sauberen  Arbeit  sich  auszeichnete.  Im  Aus- 
lande sind  die  Namen  dieser  sowie  zahlreicher 
anderer  englischer  Firmen  mehr  oder  weniger 
theils  durch  ihre  Arbeiten  selbst,  theils  durch 
die  eingehendsten  Besprechungen  und  Veröffent- 
lichungen ihrer  Fabricate,  sehr  bekannt  und  ist 
deshalb  ihr  Ruf  ein  sehr  bedeutender.  Eis  liegt 
dies  zum  grofsen  Theil  aber  auch  daran,  dafs 
jene  Firmen  ein  sehr  hohes  Alter  besitzen,  wie 
das  auch  noch  manche  Einrichtungen  und  Räum- 
lichkeiten zeigen,  und  dafs  sie  vor  einer  Reihe 
von  Jahren  fast  die  einzigen  waren,  welche  den 
grofsen  Schiffbau  und  Maschinenbau  betrieben 
un»l  gewissermafsen  dadureh  sich  einen  Weltruf 
gründeten,  der  jetzt  noch  nutzbringend  besteht. 
Auf  der  andern  Seite  dagegen  nimmt  es  manchmal 
wunder,  dafs  E’irmen,  welche  z.  B.  mitten  in 
London  liegen,  rings  umgeben  von  verkehrsreichen 
Strafsen  und  Häuservierteln,  noch  immer  ihren 
Betrieb  an  dieser  Stelle  der  ersten  Gründung  auf- 
recht erhalten,  zumal  deutlich  der  Mangel  an  Aus- 
dehnungsfähigkeit des  Terrains  hervortrilt , und 
nicht  dazu  übergehen,  aufserhalb  der  Stadt  auf 
einem  entsprechend  gröfseren  Terrain  sich  neu 
anzusiedeln ; cs  mag  dies  vielleicht  mit  den  eigen- 
thümlichcn  Besitzverhältnissen  »les  Londoner  Grund 
und  Bodens  in  Zusammenhang  stehen,  jedenfalls 
aber  dürften  daraus  Schwierigkeiten  für  den  Betrieb 
sich  ergeben. 

In  vielen  dieser  Punkte  zeigen  sich  Abweichungen 
hinsichtlich  unserer  deutschen  Werften  und  Ma- 
schinenfabriken; erstlich  sind  unsere  Werke  meist 
jüngeren  Alters,  haben  dafür  aber  »len  Vorlheil 
der  neueren  Einrichtungen.  Eis  sei  z.  B.  an  die 
schönen  Werkstätten  der  Firma  Blolim  & Vofs 
in  Hamburg  erinnert,  welche  vor  einer  kurzen 
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Reihe  von  Jahren  vollständig  neu  aufgebaut  und 
eingerichtet  wurden.  Es  wird  aber  nur  selten  bei 
uns  über  interessante  und  bedeutende  Neubauten 
regelmäfsig  und  eingehend  in  der  Oeflentlichkeit 
berichtet  und  dadurch  auch  ferner  stehenden 
Kreisen  gezeigt,  was  hier  zu  Lande  geschafft  wird. 
Es  dürfte  dies  meiner  Meinung  nach  ein  Fehler  sein, 
denn  durch  sachgemäße  Besprechung  der  grofsen 
Neubauten  unserer  Firmen  wird  das  bestellkräflige 
Ausland  auch  auf  uns  aufmerksam  gemacht,  und 
wir  haben  es  gottlob  nicht  nüthig,  unser  Licht 
unter  den  Scheffel  zu  stellen. 

Es  empfindet  England  auf  fast  allen  Gebieten 
mehr  und  mehr  die  Wirkungen  des  deutschen 
Milbewerbs.  Nur  auf  dem  des  Schiffbaues  liegt 
noch  die  Suprematie  hinsichtlich  des  Tonncngehalts 
der  jährlich  erbauten  Fahrzeuge  unbestritten  in 
den  Händen  Englands,  obgleich  sich  auch  hier 
der  deutsche  Wettbewerb  bemerkbar  macht.  So 
sagt  z.  B.  die  englische  Fachzeitung  „ Commerce“, 
wiedergegeben  in  der  .Baltischen  Schilfahrts- 
zeitung“,  in  einer  ihrer  letzten  Nummern: 

.Momentan  ist  die  Ueberlegenheil  britischer 
Werften  aufser  Frage,  aber  die  Vereinigten  Staaten, 
Frankreich,  Deutschland  und  Japan  treiben  vorwärts,  j 
Der  l'nlernchmungs-  und  Erfindungsgeist  des  Westens  1 
paart  sich  mit  der  beharrlichen  Arbeit  des  Ostens,  ' 
neue  Triumphe  in  der  Schiffbaukunst  zu  erringen,  | 
wie  auch  in  anderen  Zweigen  der  Manufactur.  Vor 
zwanzig  Jahren  würde  Jeder  als  hoffnungsloser 
Pessimist  verlacht  worden  sein,  welcher  prophezeit 
hätte,  dafs  Deutschland  am  Ende  des  Jahrhunderts 
in  schweren  Maschinen  und  allgemeinen  Eisen- 
waaren  England  in  British  Indien  überflügeln  würde, 
was  schon  heute  als  unangenehme  Thatsache  an- 
erkannt weiden  mufs.  In  Berücksichtigung  einer  I 
solchen  Lection  würde  es  wahnsinnig  sein,  he-  1 
haupten  zu  wollen,  dafs  wir  (England)  selbst  in 
einem  durchaus  britischen  Industriezweige,  wie  dem 
„Schiffbau4,  uns  darauf  verlassen  können,  stets 
den  ersten  Platz  einzunehmen.  Jedes  Jahr  eröffnet  j 
unsern  Rivalen  neue  Hülfsquellen.  Es  liegt  absolut 
kein  besonderer  Grund  vor,  weshalb  Deutschland,  j 
das  uns  in  einigen  Zweigen  der  Eisen-  und  Stahl-  1 
industrie  schon  vorausgceilt  ist,  nicht  ebensogut 
imstande  sein  sollte,  auch  in  der  Schiffbautechnik  ; 
relativ  fortzuschreiten.  Wir  wissen  vollkommen, 
dafs  Deutschland  den  Willen  dazu  hat,  und  dals  es 
ihm  an  Gelegenheit  und  Fähigkeit  fehlen  sollte,  ist 
in  jedem  Falle  höchst  unwahrscheinlich.  Wir  haben 
beständig  die  Pflege  der  technischen  Erziehung  und 
Ausbildung  in  England  befürwortet  und  cs  würde 
monotone  Wiederholung  sein,  an  dieser  Stelle  noch- 
mals den  Gegenstand  zu  berühren.  Doch  ist  die 
Frage  von  solch  ungeheurer  Wichtigkeit,  dafs  wil- 
der Meinung  sind,  stets  und  stets  daran  zu  erinnern. 
Der  Schiffbau  gehört  zu  den  verwickcllslcn  und 
schwersten  Künsten.  Es  ist  jedoch  bereits  erwiesen, 
dafs  der  deutsche  Unternehmungsgeist  und  deutsche 
Spccialisirung  imstande  sind,  den  höchsten  Anforde-  I 
ningen  in  der  Organisation  und  neuen  Verfahren  | 
auf  manufacturellem  Gebiete  Genüge  zu  leisten. 
Die  Aufrechterhaltung  unserer  Stellung  an  der  Spitze  \ 
der  Schiff  hauinduslric  der  Well  wird  mithin,  unter  1 
Voraussetzung  gleicher  Verhältnisse,  eine  Frage  i 
technischer  Erziehung  sein.  Wenn  wir  irgend  einer 
andern  Nation  gestatten,  sich  uns  in  dieser  Industrie 
auch  nur  zu  nähern,  dann  wird  der  Zeitpunkt  von  . 
Englands  Niedergang  gekommen  sein.4 


Dieses  Zeugnifs  von  englischer  Seite  ist  für 
uns  erfreulich  und  wir  können  und  müssen  noch 
Vieles  thun,  um  jenen  Auslassungen  noch  mehr 
Berechtigung  zu  gehen.  Hauptsächlich  bezieht  sich 
das  auf  unsere  Handelsschiffe.  Sowohl  vom  natio- 
nalen wie  vom  nationalökonomischen  Standpunkte 
haben  wir  -zu  beklagen,  dafs  jedes  Jahr  noch  viele 
grofse  und  gröfsten  Schifte  seitens  unserer  be- 
deutenden Rhedereien  im  Auslande,  speciell  in 
England,  bestellt  werden  und  ferner,  dafs  auch  für 
einen  grofsen  Tlieil  der  in  Deutschland  gebauten 
Schiffe  das  erforderliche  Schilfbaumaterial  nicht 
aus  dem  Inlande,  sondern  auch  von  England  her 
bezogen  wird.  Was  den  ersten  Punkt  betrifft, 
so  liegen  die  Gründe  dafür  auf  rein  kaufmännischem 
Gebiete.  Den  Rhedereien  kommt  es  meistens 
wesentlich  darauf  an,  neue  Schiffe,  manchmal 
eines  besonderen  Typs,  recht  schnell  geliefert  und 
in  Dienst  gestellt  zu  sehen,  um  auf  diese  Weise 
die  sich  ergebenden  Conjuncluren  der  Spedition 
und  des  Verkehrs  thunliehst  ausnutzen  zu  können. 
England  verfügt  nun  über  die  umfangreichste  Werft- 
industrie; man  kann  vielleicht  sagen,  dafs  allein 
am  Glyde  in  einem  Monat  mehr  Schilfbau  ge- 
trieben wird,  als  bei  uns  in  Deutschland  in  einem 
halben  Jahre.  Daraus  folgt  naturgemäfs,  dafs 
England,  wenn  unsere  deutschen  Werften  stark 
besetzt  sind,  den  Neubau  wird  schneller  fertig 
stellen  können  als  Deutschland ; allein  dies  trifft, 
wie  gesagt,  nur  zu,  wenn  unsere  Werften  voll 
besetzt  sind,  nicht  für  die  Fälle,  in  denen  Schiffe 
in  England  bestellt  wurden,  während  unsere  Werften 
noch  Helgen  frei  hatten. 

Ein  anderes  Moment,  das  in  solchen  Fällen 
ausschlaggebend  gewesen  sein  mag,  wird  das  ge- 
wesen sein,  dafs  die  englischen  Werften  unter 
günstigeren  Bedingungen  arbeiten  als  die  deut- 
schen. ln  allererster  Linie  trifft  das  am  Glyde 
zu.  Dort  giebt  es  einige  30  Werften,  darunter 
Weiften,  wie  z.  B.  Fairfield,  von  ganz  enormer 
Ausdehnung.  Alle  diese  Werften  haben  ihr  Schiff- 
baumaterial, ihre  Bleche,  Walzeisen,  Gufscisen 
u.  s.  w.,  ihre  Kohlen  fast  unmittelbar  vor  der 
Thür,  jedenfalls  in  allernächster  Nähe,  wodurch 
natürlich  sehr  ins  Gewicht  fallende  Ersparnisse  an 
Zeit  und  Fracht  dort  entstehen.  Solche  von  der 
Natur  glücklich  gegebene  Lage  haben  wir  in 
Deutschland  leider  nicht.  Aber  auch  nach  anderer 
Richtung  hin  mögen  die  englischen  Firmen  weniger 
belastet  sein  als  unsere  deutschen,  denen  aus 
den  Unfall-,  Altersversorgungsgesetzen  u.  s.  w. 
namhafte  Lasten  erwachsen. 

Was  nun  den  zweiten  der  angeführten  Punkte, 
die  Verwendung  ausländischen  Materials,  anlangt,  so 
ist  derselbe  heute  ausschlicfslich  eine  Preisfrage,  da 
es  von  vornherein  aufser  jedem  Zweifel  ist.  dafs  unsere 
deutschen  Hütten-  und  Walzwerke  mindestens 
ebenso  gutes,  wenn  nicht  besseres  Material  liefern, 
wie  das  Ausland.  Es  sind  Bestrebungen  im  Gange, 
um  das  deutsche  Material  auch  hinsichtlich  des 
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Preises  mit  dem  englischen  wettbewerbsfähig  zu 
machen ; im  Interesse  unseres  vaterländischen 
Gewcrbfleifses  ist  zu  erbolfen,  dafs  der  Erfolg  ein 
baldiger  und  vollständiger  sein  möge.  Von  welcher 
Wichtigkeit  die  Eroberung  dieses  Gebietes  für  das 
deutsche  Eisenhüttenwesen  ist,  darüber  giebt  uns  ein 
Blick  auf  die  Thätigkeit  des  englischen  SchilVbaues 
Aufschlufs.  Es  liefen  in  Großbritannien  Handelsschiffe 
vom  Stapel  mit  einem  Gesammltonnengehalt  von 
1 194784  Ions  im  Jahre  1892,  mit  etwa  520000  tonsStahl 
878  000  , . , 1893,  „ . 380000  „ 

1080419  . „ , 1894,  „ „ 475000  „ , 

1 074890  , . , 1895,  . . 473000  . 

1310900  , , , 1890,»,  , 579000  , 

Im  Jahre  1897  vertheiltc  sich  der  Bau  nach 
Haupldistricten  wie  folgt: 

Clyde-District  . . . 420841  tons, 

Tyne 240882  , 

Wear 218350  , 

Belfast 119  050  „ 

Tees 110314  , 

West-Hartlcpool  . . 83  299  . u.  s.  w. 

Während  nun  unsere  deutsche  Stahlerzeugung 
die  englische  bereits  überlrilft,**  ist  unser  Schiffbau, 
was  Anzahl  und  Tonnengehalt  der  Schilfe  betrifft, 

* Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1897,  Seite  204. 

**  Vergl.  Nr.  9 dieses  Jahrgangs. 


nur  ein  kleiner  Bruchtheil  des  englischen.  Nach 
den  Listen  des  Germanischen  Lloyd  sind  im  ver- 
flossenen Jahre  bei  uns  gebaut:  275  Schilfe  aller 
Klassen,  und  von  deutschen  Bbedern,  in  erster 
Reihe  der  Hamburg-Amerika-Linie,  in  England  für 
l deutsche  Rechnung  31  Schiffe.  Von  diesen  275 
| Bauten  sind  1 3 hölzerne  kleinere  Segelschilfe, 
18  Stahlsegelschilfe,  189  Dampfer  und  Barkassen, 
44  Schleppkähne,  3 Schwimmdocks  und  8 Fahr- 
zeuge zu  besonderen  Zwecken.  Unter  den  189 
Dampfern  sind  nur  26,  welche  eine  Länge  von 
mehr  als  100  m besitzen,  und  davon  entfallen 
1 allein  auf  Blohm  & Vofs,  Hambug,  10! 

Jene  31  in  England  bestellten  Schiffe  dagegen 
I sind  sämmtlich  grofse  Fracht-  und  Passagierdampfer, 
18  unter  ihnen  haben  eine  Länge  von  mehr  als 
100  m und  eines  sogar,  die  .Pennsylvania*,  die 
! ungeheueren  Dimensionen:  Länge  170,68  m, 

Breite  18,90  m,  Seitenhöhe  12,80  m,  mit  einem 
Deplacement  von  rund  24  000  t,  augenblicklich, 
dem  Deplacement  nach,  das  gröfsle  bestehende 
Fahrzeug!  Unserem  Vaterlande  aber  diese  vielen 
] Millionen,  welche  jetzt  speciell  für  Schilfbauzwecke 
! nach  England  gehen,  zu  bewahren,  ist  sicherlich 
eine  Aufgabe,  deren  Lösung  mit  Eifer  anzustreben 
wohl  der  Mühe  lohnt! 


Einflufs  des  Pntfuiigsverfalirens  aut*  das  Ergebiiifs  der 
Biegeprobeit  bei  niederen  Wärmegraden. 


Im  Anschlufs  an  seine  früheren  Untersuchungen 
über  den  Eiullufs  der  Kälte  auf  die  Festigkeits- 
eigenschaften von  Eisen  und  Stahl  * hat  der  stell- 
vertretende Director  der  König!,  technischen  Ver- 
suchsanstalten und  Vorsteher  der  Abtheilung  für 
Metallprüfung,  Professor  M.  Rudel  off,  nunmehr 
in  dankenswerther  Weise  auch  Untersuchungen 
über  den  Einllufs,  welchen  das  Prüfungsverfahren 
auf  die  Ergebnissse  der  bei  niedriger  Temperatur 
vorgenommenen  Biegeproben  ausübt,  angestellt. 
Der  darüber  in  den  Miltheilungen**  der  genannten 
Anstalt  veröffentlichten  Abhandlung  entnehmen 
wir  die  folgenden  Einzelheiten,***  wobei  wir  des 
besseren  Vergleichs  wegen  auch  die  Haupt- 
ergebnisse der  eingangs  genannten  Untersuchungen 
vorausschicken.  Dieselben  erstreckten  sich  auf 
drei  Sorten  Schweifseisen,  auf  Siemens  -Martin- 
Flufseisen,  Thomasstahl,  Federstahl  und  Gufsslahl, 
und  umfafsten  Zugversuche,  Stauchproben  und 

* Heft  5,  Jahrgang  1895  der  „Miltheihmgen  aus 
den  Königlichen  technischen  Versuchsanstalten*  daraus 
in  .Stahl  und  Eisen*  1S9(>  Nr.  1,  8.  15. 

**  Heft  2.  Jahrgang  1897. 

***  Bezüglich  der  zahlreichen  Tabellen  und  Schau- 
bilder verweisen  wir  auf  die  Quelle. 


Biegeproben.  Die  letzteren  waren  mit  unverletzten, 
an  den  Rändern  abgerundeten  Probestücken  auf 
der  Presse  angestellt  und  führten  zu  dem  folgen- 
den Ergebnifs : 

.Die  Abkühlung  auf  — 20°  C.  übte  im 
allgemeinen  nur  einen  geringen  Einflufs  auf  die 
Biegsamkeit  der  untersuchten  Eisensorten  aus. 
Der  Biegungswinkel  ging  nur  beim  Federstahl 
von  91°  auf  84°  und  beim  Hammereisen  von 
1 50 0 auf  1 39 0 zurück,  während  die  Proben 
aus  den  übrigen  Materialien  sich  auch  bei  — 20  0 C. 
wie  bei  Zimmerwärme  um  180°,  d.  h.  bis  zur 
parallelen  Lage  der  beiden  Schenkel  zusammen- 
biegen  liefsen.  Die  Biegegröfsc  war  sogar  bei 
— 20  °C.  zum  Tbeil  gröfser  als  bei  Zimmerwärme 
und  nur  bei  dein  Siemens-Martineisen  und  dem 
Thomasstahl  war  sie  von  100  auf  88  zurück- 
gegangen. Auch  das  Aussehen  der  Proben  an 
der  Biegestelle  liefs  keine  Veränderung  der  Material- 
eigenschaflen  durch  die  Abkühlung  auf  — 20  0 G. 
wahrnehmen.  Die  Abkühlung  auf  — 80  0 G.  blieb 
bei  dem  weichen  Nieteisen  und  bei  dem  gewalzten 
; Schweifseisen  ebenfalls  ohne  erhebliche  Nachtbeile 
| auf  die  Biegsamkeit  der  Probestreifen,  bei  allen 
| übrigen  Materialien  litt  die  Biegsamkeit  jedoch 


724  Stahl  und  Eisen.  Einflufx  des  Prilfuitgsrerfahrens  auf  du»  Eryebnifs  der  Biegtproben.  1.  September  1897. 


durch  die  tiefere  Kälte.  Am  deutlichsten  tritt 
dies  Ergebnifs  in  der  Abnahme  der  Biegegröfse 
zu  Tage  beim  Federstahl,  Gufsslahl  und  beim 
Hammereisen,  zugleich  auch  im  geringeren 
Biegungswinkel.  Am  meisten  litt  die  Biegsamkeit 
durch  die  Kälte  beim  Gufsslahl  und  beim  Feder- 
stahl, beim  Siemens-Martin-  und  Thomaseisen  etwa 
in  gleichem  Grade  und  am  wenigsten  bei  den 
drei  Schweifseisensorten.  “ 

Wenn  nun  hiernach  auch , abgesehen  von 
den  beiden  Sorten  Schweifseisen,  nämlich  dem 
weichen  Nieteisen  und  dem  gewalzten  Conslructions-  ; 
eisen,  der  Einflufs  starker  Kälte  ( — 80 0 C.) 
unverkennbar  in  Verminderung  der  Biegsamkeit 
der  Proben  hervorlrat,  so  war  er  doch  erheb- 
lich geringer,  als  ihn  besonders  Steiner*  bei 
seinen  Kälteversuchen  gefunden  halte.  Diese 
Versuche  hatten  ergeben,  dafs:  a)  unverletztes 
Schweifseisen  durch  die  Kälte  in  seiner  Biegsam- 
keit nicht  beeinträchtigt  wurde,  während  ver- 
letztes an  Biegungsfähigkeit  verlor  und  körnigen 
Bruch  an  Stelle  des  im  ungekühlten  Zustande 
faserigen  Bruches  annahm  und  h)  Flufselsen 
und  noch  mehr  Stahl  bei  starker  Abkühlung 
schon  im  unverletzten  und  besonders  im  verletzten 
Zustande  grofse  Sprödigkeit  zeigten.  Die  Proben 
zersprangen  ohne  nennenswerlhe  Biegung  nach 
wenigen  Schlägen  klirrend  wie  Glas. 

Steiner  hatte  seine  Versuche  nicht  auf  der 
Presse,  sondern  unter  dem  Hammer  ausgeführt 
und  ferner  neben  unverletzten  Proben  auch  solche 
mit  absichtlich  erzcugtenVcrletzungen(Einkerbungen) 
verwendet.  Es  erschien  daher  nicht  ausgeschlossen, 
dafs  das  stärkere  Hervortreten  des  Einflusses  der 
Kälte  in  dem  Prüfungsverfahren  begründet  war. 
Um  hierüber  Aufschlufs  zu  erlangen,  sind  mit 
dem  bei  der  eingangs  erwähnten  Untersuchung 
erübrigten  Material  noch  folgende  Biegeproben 
bei  Zimnierwärme  (+  -0  0 C.),  bei  — 20  0 G.  und 
bei  — 80 0 C.  angestellt  worden : 

1.  auf  der  Presse  mit  eingekerbten  Proben, 

2.  unter  dem  Schlagwerk 

a)  mit  unverletzten  Proben, 

b)  mit  eingekerbten  Proben. 

Die  Proben  erhielten  sämtnllich  150  mm 
Länge.  Sie  wurden  bei  dem  in  Form  von  Winkel- 
eisen vorliegenden  Material,  dem  Schweifseisen, 
dem  Siemens-Martin-Flufseisen  und  dem  Thomas- 
stahl, wie  bei  der  früheren  Untersuchung  in  der 
Längsrichtung  aus  den  Schenkeln  als  Flachsläbc 
von  etwa  80  mm  Breite  mit  der  Kaltsäge  heraus- 
geschnitten. Die  Walzhaut  wurde  auf  den  Breit- 
seiten belassen.  Die  im  unverletzten  Zustande  zu 
prüfenden  Stücke  wurden*  an  den  Kanten  ab- 
gerundet. Die  Einkerbung  an  den  verletzten 
Proben  wurde  auf  der  Hobelmaschine  mit  Hülfe 


* „Wochenschrift  des  Oesterr.  Ingenieur-  und 
Architekten  verein«“  1891,  S.  290.  Daraus  in  „Stahl 
und  Eisen“  1891,  Nr.  12,  S.  1031. 


eines  spitzen  Stahles  mit  etwa  60 0 Spitzenwinkel 
hergestellt.  Die  Tiefe  der  Einkerbung  betrug  bei 
allen  Proben  etwa  1,5  mm. 

Die  Proben  aus  den  Rundstaugen,  dem  Federstahl 
und  dem  Tiegelgufsstahl  waren  bei  den  früheren 
Untersuchungen  auf  15  mm  Durchmesser  ab- 
gedreht worden,  weil  die  vorhandene  Schrauben- 
presse zum  Biegen  der  kurzen  unbearbeiteten 
1 Proben  nicht  ausreichle.  Bei  den  neueren  Unter- 
suchungen blieben  sie  unbearbeitet  und  behielten 
somit  den  ursprünglichen  Durchmesser  von  25  mm. 

Die  Einkerbung  wurde  bei  diesen  runden  Proben 
auf  der  Drehbank  hergestellt.  Die  Proben  wurden 
zu  diesem  Zweck  an  beiden  Stirnseiten  symmetrisch, 
aber  um  etwa  1,5  mm  excentrisch  angekörnt 
und  der  Schlitten  des  Stahlhallers  ursprünglich 
so  eingestellt,  dafs  die  Spitze  des  Drehstahles  die 
rotirende  Probe  an  der  Stelle  gröfster  Excentricität 
gerade  berührte.  Zum  Einschneiden  in  die  Probe 
wurde  er  daun  um  1 mm  vorangeschoben.  Die 
Einkerbung  erhielt  somit  1 mm  gröfsle  Tiefe  und 
verlief  von  hier  aus  gleichmäfsig  nach  beiden  Seiten. 

Die  Biegeproben  bei  stetig  wachsender  Biegung 
wurden  wie  früher  auf  der  Schraubenpresse  aus- 
geführt. Die  Freilage  betrug  120  bis  130  mm, 
der  Krümmungshalbmesser  für  die  Abrundung 
des  Drucksltickes,  unter  dem  die  erste  Biegung 
bis  zu  etwa  90  Grad  erfolgte,  12,5  mm.  Die 
Proben,  die  hierbei  nicht  gebrochen  waren,  wurden 
i durch  Belastung  der  Schonkelenden  weiter  zu- 
sammengedrückt. 

Die  Schlagbiegeproben  wurden  unter  dem 
kleinen  Fallwerk*  ausgeführt.  Hierbei  betrug  die 
Freilage  der  Proben  120  mm,  das  Gewicht  des 
Fallbären  etwa  37,5  kg.  Die  Hammerbahn  des 
Bären  war  ursprünglich  nach  etwa  12  mm  ab- 
gerundet. Im  Laufe  der  Untersuchung  veränderte 
sich  die  Abrundung  jedoch,  indem  besonders  die 
runden  Proben  in  die  Hammerbahn  sich  eindrückten. 

Die  angeweudeten  Fallhöhen  betrugen  bei  den 
Flachstäben  0,5  m und  bei  den  runden  Proben 
im  unverletzten  Zustande  2,0  m.  Die  verletzten 
Rundstäbc  wurden  bei  Zimmerwärme  mit  ver- 
schiedenen Fallhöhen  geprüft.  Für  die  Versuche 
im  durchkälleten  Zustande  wurde  dann  diejenige 
Fallhöhe  ausgewähll,  bei  der  in  Zimmerwärme 
etwa  3 bis  4 Schläge  bis  zum  Bruch  hatten  ge- 
geben werden  können.  Zur  Erzeugung  der  niederen 
Wärmegrade  diente  eine  Kältemischung  aus  ge- 
slofsenem  Eis  und  Kochsalz  von  etwa  — 20 0 G. 
und  für  — 80  0 G.  feste  Kohlensäure. 

Die  Dauer  der  Durchkältung  vor  Beginn  des 
Versuches  betrug  etwa  1 5 bis  30  Minuten.  Die 
Proben  zu  den  Biegeversuchen  auf  der  Presse 
wurden  in  der  Regel  nur  einmal  durchkältet.  Die 
Schlagbiegeproben  sind  zum  Theil  ohne  wieder- 
holte Durchkältung  durchgeführt,  zum  Theil  wurden 

* Bauart  A.  Martens,  vcrgl.  „Mittbeilungen“ 
1893  Heft  4,  Tafel  I. 
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die  Probestücke  nach  jedem  Schlage  etwa  1 5 bis 
30  Min.  lang  in  die  Kältemasse  wieder  zurückgelegt. 

Ermittelt  ist  bei  den  Versuchen  die  Durch- 
biegung in  Graden  nach  jedem  Schlage  und  so- 
fern die  Proben  vor  Erreichung  der  auf  dem  Fall- 
werk zulässigen  gröfsten  Durchbiegung  von  etwa 
90  Grad  überhaupt  zu  Bruch  gingen,  die  hierzu 
erforderliche  Anzahl  Schläge. 

Die  V ersuchsergebnisse.  a)  Biege- 
proben auf  der  Presse.  Bei  den  Biege- 
proben mit  eingekerbten  Stücken  wird  das  Material 
hauptsächlich  nach  dem  Verlauf  des  Bruches  und 
nach  dem  Aussehen  des  Bruchgefüges  beurtheilt. 
Hartes,  sprödes  Material  giebt  sich  durch  sprung- 
weises, von  lautem  Knacken  begleitetes  Durchbrechen 
zu  erkennen,  während  der  Bruch  bei  zähem  Flurs- 
eisen allmählich  fortschreitet.  Bei  zähem  Schweifs- 
eisen zerreifsen  die  einzelnen  zusammengeschweifs- 
ten  Lagen  nacheinander,  wenn  nicht,  wie  es  häufig 
der  Fall  ist,  eine  Trennung  längs  einer  Schweifs- 
fuge eintritt.  Alsdann  kann  die  nächste  Schicht 
sich  frei  dehnen.  Sie  kommt  dann  meistens  nicht 
zum  Einreifsen  und  die  Probe  kann  ohne  voll- 
ständigen Bruch  bis  zum  Aufeinanderliegen  der 
beiden  Schenkel  weiter  gebogen  werden.  Das 
Bruchgefüge  ist  bei  sprödem  Material  körnig,  bei 
zähem  Schweifseisen  blätterig  und  bei  zähem  Flufs- 
eisen  kurzsehnig  matt. 

Neben  diesen  Brucherscheinungen  sind  bei  den 
eingekerbten  Proben  die  Biegungswinkel  bis  zur 
Entstehung  des  ersten  Anbruches  und  beim  voll- 
ständigen Bruch  in  Rücksicht  zu  ziehen. 

Beim  Schweifseisen  ist  der  bis  zum  Anbruch 
erreichte  Biegungsvvinkol  nach  dem  Durchkälten 
nicht  geringer  gefunden  als  bei  Zimmerwärme, 
er  läfst  also  keine  Veränderung  des  Materials  durch 
die  Kälte  erkennen ; stärkeres  Biegen  führte  bei 
Zimmerwärme  und  bei  — 20  °C.  unter  allmählich 
fortschreitendem  Bruch  zu  dem  im  Vorstehenden 
als  Kennzeichen  für  zähes  Material  besprochenen 
Aufreifsen  der  Schweifsfugen,  während  von  den 
bei  — 80  0 C.  gebogenen  Proben  zwei  wie  sprödes 
Material  plötzlich  kurz  durchbrachen  und  nur  eine 
Probe  allmählich  fortschreitenden  Bruch  zeigte. 
Das  Bruchgefiige  war  bei  Zimmerwärmc  und 

— 20 0 C.  seimig  bis  blätterig,  zeugt  also  eben- 
falls von  zähem  Material;  bei  — 80°  G.  war  es 
dagegen  von  Sprödigkeit  zeugend  zum  gröfsten 
Theil  grobkörnig,  glänzend  und  nur  in  einem 
schmalen  Streifen  längs  der  Druckseite  noch  sehnig. 

Beim  Siemens-Martin-Flufseisen  betragen  die 
mittleren  Biegungswinkel  für  die  drei  Wärme- 
zustände 41,  43  und  33  heim  Anbruch  und  108, 
69  und  36  u heim  Bruch.  Sic  nehmen  also  in  beiden 
Reihen,  ganz  besonders  aber  in  der  letzteren,  als 
Kennzeichen  für  die  mit  zunehmender  Kälte 
wachsende  Sprödigkeit  stetig  ab.  Der  Verlauf 
des  Bruches  und  das  Bruchgefüge  lassen  hei 

— 20°  C.  noch  keine  Einbufse  des  Materials  an 
Zähigkeit  erkennen,  wohl  aber  bei  — 80 0 C. 


Ganz  ähnlich  fielen  die  Versuche  für  den 
Thomasstahl  aus,  nur  war  die  Abnahme  der 
Biegungswinkel  mit  zunehmender  Kälte  noch 
gröfser;  die  Winkelwerthe  betrugen  beim  Anbruch 
39,  33,  16  und  beim  Bruch  86,  51  und  17°. 

Aus  diesen  Ergebnissen  folgt, 

1.  dafs  die  Abkühlung  auf  —20°  G.  die 
Zähigkeit  des  Schweifseisens  nicht  merklich  beein- 
trächtigt hat,  während  bei  den  beiden  Flufseisen- 
sorten  der  Beginn  des  Sprödewerdens  in  dem 
geringeren  Biegungswinkel  schon  zu  Tage  tritt ; 

2.  dafs  sowohl  das  Schweifseisen  als  auch 
beide  Flufseisensorten  durch  das  Abkühlen  auf 
— 80 0 G.  ganz  erhebliche  Einbufse  an  Zähigkeit 
erlitten  haben  und 

3.  dafs  der  die  Zähigkeit  des  Materials 
schädigende  Einilufs  der  Kälte  sich  heim  Schweifs- 
eisen um  etwas  geringer  erwies  als  beim  Flurs- 
eisen, und  dafs  von  den  beiden  Sorten  des  letzteren 
das  Thomaseisen  wieder  etwas  mehr  durch  die 
Kälte  litt,  als  das  Siemens-Martineisen. 

An  den  unverletzten  Proben  aus  Schweifseisen 
trat  der  Einflufs  der  Kälte  bei  weitem  nicht  in 
gleichem  Mafse  hervor,  wie  an  den  verletzten 
Proben  aus  demselben  Walzslück.  Die  mafs- 
gebenden  Beobachlungswerthe  für  die  ersleren  sind 
bei  allen  drei  Wärmegraden  nahezu  die  gleichen, 
und  nur  im  Bruchgefüge  erkennt  man  auch  bei 
ihnen  an  stellenweiser  Kornbildung  die  Neigung 
des  Schweifseisens  zum  Sprödewerden  infolge 
Abkühlung  auf  — 80  0 G. 

Die  unverletzten  Proben  aus  den  beiden  Flufs- 
eisensorten zeigten  mit  wachsender  Kälte  eine 
Verminderung  der  Biegegröfse  von  100  auf  85 
beim  Siemens-Martineisen  und  von  100  auf  81 
heim  Thomasstahl.  Der  Einflufs  der  Kälte,  der 
sich  in  dieser  Verminderung  zu  erkennen  giebt, 
ist  ebenso  wie  beim  Schweifseisen  gering  gegen- 
über dem  Einflufs,  den  die  eingekerbten  Proben 
erkennen  liefsen.  Hieraus  folgt 

4.  dafs  die  Einkerbprobe  besser  geeignet  ist, 
den  Einflufs  der  Kälte  auf  die  Biegungsfähigkeit 
des  Materials  klar  zu  legen,  als  die  Biegeprobe 
mit  unverletzten  Stücken. 

b)  Schlagbiegeversuche.  Da  von  sämmt- 
lichen  unverletzten  Proben  nur  zwei  zu  Bruch 
gegangen  sind,  so  läfst  sich  der  Einflufs  der  Kälte 
bei  dieser  Versuchsreihe  nur  nach  der  Gröfse  der 
Durchbiegung  beurtheilen,  welche  bei  den  drei 
verschiedenen  Wärmegraden  für  die  gleiche  Schlag- 
zahl erreicht  wurde. 

Der  Einflufs  der  Kälte  ist  bei  den  beiden  Flufs- 
eisensorten annähernd  gleich  und  etwas  gröfser 
als  beim  Schweifseisen. 

Dasselbe  Ergebnifs  halten  die  früheren,  auf 
der  Presse  ausgeführlen  Biegeproben  gelietert. 
Dagegen  erscheint  es  auffallend,  dafs  sich  der 
Tiegelgufsstahl  bei  jenen  Versuchen  als  das  gegen 
Kälte  empfindlichste  Material  erwies,  während 
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es  nach  den  Schlagversuchen  in  seiner  Biegsam-  I 
keil  von  der  Kälte  mit  am  wenigsten  beeinträchtigt 
wurde. 

Mit  zunehmender  Schlagzahl  werden  die  Unter-  I 
schiede  in  den  Biegungswinkeln  der  bei  verschiedenen 
Wärmegraden  geprüften  Stücke  immer  geringer 
und  zwar  hei  allen  fünf  Materialien. 


Die  Ursache  zu  dieser  Erscheinung  ist  darin 
zu  suchen,  dafs  die  Schlagversuche  ohne  wieder- 
holte Durchkällung  der  Stücke  nach  jedem  Schlage 
durchgeführt  waren,  und  dafs  daher  neben  der 
Wärmeaufnahme  aus  der  Umgehung  besonders 
die  in  Wärme  umgesetzte  Schlagarhoit  den  Ein- 
flufs  der  voraufgegangenen  einmaligen  Durehkältung 
mit  jedem  Schlage  immer  mehr  aufgehoben  hatte. 


Die  Verhällnifszahlen  für  die  hei  den  gleichen 
Schlagzahlen  erzielten  Biegungswinkel  der  bei 
Zimmerwärme  und  im  durchkälteten  Zustande 
geprüften  Stücke  thun  durch  ihr  allmähliches 
Anwachsen  bis  auf  91  und  70  «b  dar,  dafs  auch 
bei  dem  wiederholten  Durchkälten  der  Einflufs  der 
Kälte  auf  den  mit  einer  bestimmten  Schiagarbeil 
zu  erzielenden  Biegungswinkel  bis  zum  fünften 
Schlage  mit  zunehmender  Schlagzahl  immer  ge- 
ringer wurde.  Nach  dem  siebenten  Schlage  be- 
trugen die  Verhällnifszahlen  wie  nach  dem  dritten 
Schlage  wieder  81  und  05  % . Demnach  hat  sich 
also  sowohl  bei  — 20  C 0 als  auch  bei  — 80  G 0 der 
Einflufs  der  Kälte  nach  dem  siebenten  Schlage  wieder 
ebenso  grofs  ergeben  als  nach  dem  dritten  Schlage. 


Dafs  hier  Fehler  in  der  Bestimmung  des  Bic- 
gunpswinkels  vorliegen,  erscheint  ausgeschlossen. 
Die  Messungen  wurden  mit  dem  in  Fig.  1 abge- 
bildeten  Apparat  vorgenommen,  den  Prof.  KudelolT 
vor  Jahren  gelegentlich  der  Ausführung  zahlreicher 
Biegeproben  aufertigen  liefs  und  der  die  zuverlässige 
Bestimmung  des  Biegungswinkels  auf  einfache 
Weise  ermöglicht.  Hierzu  wird  der  eine  Schenkel 
der  Biegeprobe  an  die  Schiene  S,  welche  den 
Durchmesser  des  Kreisbogens  B bildet,  so  ange- 
legt, dafs  die  um  den  Mittelpunkt  C des  Bogens  B 
drehbare  Schiene  S’t  bis  zur  satten  Anlage  an  den 
zweiten  Schenkel  der  Probe  eingestellt  und  der 
Biegungswinkel  ohne  weiteres  nach  Lage  der  vor- 
deren Fläche  von  S’t  an  der  auf  dem  Bogen  B 
angebrachten  Thcilung  abgelesen  werden  kann.* 
Der  beobachtete  Wechsel  in  dem  Einflufs  der 
Kälte  auf  den  Biegungswinkel  wird  daher  anderen 
Umständen  zuzuschreiben  sein,  auf  die  wir  später 
noch  zurückkommen  werden. 


Zum  weiteren  Vergleich  der  Ergebnisse  dieser 
Conlrolversuche  mit  denen  der  älteren  Versuchs- 
reihe sind  nach  den  zusammengehörigen  Mittcl- 
werthen  in  Fig.  4 Schaulinien  verzeichnet,  indem 
die  Durchbiegungen  als  Abscissen  und  die  Schlag- 
zahlen als  Ordinalen  aufgetragen  wurden.  Die 

* Da  es  für  weitere  Kreise,  besonders  auch  für 
die  in  der  Praxis  anzustellenden  Versuche  von  Interesse 
sein  dürfte,  so  möge  an  dieser  Stelle  kurz  erwähnt 
sein,  dafs  in  der  Versuchsanstalt  auch  zur  Bestimmung 
der  Krümmungshalbmesser  einfache,  nach  Professor 
M.  Rudeloffs  Angabe  gefertigte  Werkzeuge  im  Ge- 
brauch sind.  F.s  sind  dies  Lehrscheiben,  welche  nach 
Mafsgabe  von  Fig.  2 u.  9 am  Umfange  k reisbogen  förmige 
Einschnitte  tragen,  deren  Radien  von  5 bis  70  min 
fortsebreiten.  Beim  Gebrauch  wird  derjenige  Ein- 
schnitt aufgesucht,  welcher  sich  der  äufseren  Krümmung 
der  Probe  anschliefst.  Der  zugehörige  Radius,  um 
die  halbe  Probendicke  vermindert,  lielert  dann  den 
gesuchten  Krümmungshalbmesser  für  die  sogenannte 
neutrale  Faserschicht  der  Probe.  Die  Einschnitttiefen 
oder  die  Gentriwinkel  der  Bogen  sind  so  bemessen, 
dafs  die  geraden  Schenkel  der  Proben  an  den  Ecken, 
d.  b.  an  de»  Schnittpunkten  der  Kreisbogen  und  des 
Umfanges  der  Lelirschcibe  erfahrungsgemäß  nicht  zur 
Anlage  kommen. 
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verschiedenen  Nullpunkte  für  die  beiden  Materialien 
A Schweifseisen,  B Thomasstahl  sind  nicht  längs 
der  Abscissenachse,  sondern  längs  der  Ordinaten- 
achse  gegeneinander  verschoben. 

Zur  Unterscheidung  sind  die  Werlhe  für 
— 20  0 G.  durch  Punkte,  diejenigen  für  — 80°  G. 
durch  Kreuze  aufgetragen  und  die  Schaulinien 
für  die  ältere  Reihe  (einmalige  Durchkältung)  voll 
ausgezogen , diejenigen  für  die  Controlversuche 
(wiederholte  Durchkältung)  dagegen  gestrichelt. 

Aus  dem  Verlauf  der  beiden  Linienpaare  er- 
giebt  sich , dafs  die  wiederholt  durchkülleten 
Proben  bei  gleicher  Schlagarbeit  erheblich  geringere 
Durchbiegung  erlitten  als  die  einmal  durchkälteten 
und  zwar  für  beide  Materialien. 

Da  die  Proben  für  beide  Versuchsreihen  den- 
selben Walzstücken  entnommen  sind,  annähernd 
gleiche  Abmessungen  hatten  und  mit  derselben 
Versuchseinrichtung  geprüft  wurden,  so  lassen  sich 
die  beobachteten  Unterschiede  in  den  Durch- 
biegungen für  die  gleiche  Schlagarbeit  wohl  nur 
mit  verschieden  grofsem  Eiuflufs  der  Durchkältung  ! 
erklären.  Unterschiede  in  dieser  Beziehung  können 
nun  aber  wieder  lediglich  hinsichtlich  der  Dauer  des  ! 
Durch kältens  bestanden  haben,  da  bei  beiden  Ver- 
suchsreihen dieselben  Kältemittel  verwendet  wurden. 

Wie  schon  oben  gesagt  ist,  wurden  die  Proben 
bei  den  Conlrolversuchen  nach  jedem  Schlage  von 
neuem  durchkältet,  bei  der  ersten  Versuchsreihe 
dagegen  nur  einer  einmaligen  Durchkältung  unter- 
worfen. Hiermit  liefse  sich  allerdings  erklären, 
dafs  die  Gontrolversuche  vom  zweiten  Schlage  ab 
geringere  Durchbiegungen  lieferten.  Da  dies 
jedoch  auch  schon  bei  dem  ersten  Schlage  der 
Fall  war,  so  mufs  schon  die  Dauer  der  erstmaligen 
Durchkältung  von  Eiriflufs  gewesen  sein. 

Aufzeichnungen  über  die  thatsächlich  statt- 
gehabte Durchkällungsdauer  haben  nicht  statt- 
gefunden und  daher  lassen  sich  über  ihren  Einflufs 
aus  den  vorliegenden  Untersuchungen  auch  keine 
bestimmten  Schlüsse  ziehen.  Jedenfalls  weisen  ! 
aber  die  besprochenen  Ergebnisse  darauf  hin, 
dafs  man  hei  Kaltversuchen  der  Dauer  der  Durch- 
källung  besondere  Aufmerksamkeit  zuzuwenden 
hat.  Vielleicht  läfsl  sich  auch  der  vorbesprochene, 
bei  den  Controlversuchen  beobachtete  Wechsel  in 
dem  Einflufs  der  Kälte  bei  zunehmender  Schlagzahl 
darauf  zurückführen , dafs  die  Proben  bei  dem 
wiederholten  Durchkälten  verschieden  lange  in 
dem  Kältemittel  verblieben. 

Betrachtet  man  zunächst  die  hei  Zimmerwärme 
( j-  20 0 C.)  erzielten  VVerthe  im  Vergleich  mit 
denen  für  die  unverletzten  Proben,  so  erweisen 
sich  an  der  durch  die  Einkerbung  verminderten 
Schlagzahl  bis  zum  Bruch  besonders  der  Tiegel- 
gufsstahl  und  der  Federstahl,  aber  auch  das  Schweifs- 
eisen als  sehr  empfindlich  gegen  Verletzungen. 

Die  Proben  aus  Siemens-Martin-Fufseiscn 
und  Thomasstahl  ertrugen  dagegen  auch  im 
eingekerbten  Zustande  eine  beträchtliche  Anzahl 


Schläge.  Je  eine  Probe  beider  Materialien  bog 
sich  hierbei  unter  nur  geringer  Erweiterung  der 
Einkerbung  fast  in  gleichem  Mafse  durch  wie  die 
zugehörige  unverletzte  Probe.  Die  beiden  anderen 
Proben  zeigten  bis  zum  fünften  Schlage  die  gleiche 
Durchbiegung,  brachen  dann  aber  mit  körnigem 
glänzenden  Bruchgefüge. 

Bei  dem  Tiegelgufsslahl  hatte  sich  die 
Empfindlichkeit  gegen  Verletzung  der  Oberfläche 
schon  an  der  nicht  eingekerbten  Probe  zu  erkennen 
gegeben.  Die  Probe  brach  beim  fünften  Schlage 
und  zwar,  wie  aus  dem  Bruchaussehen  zu  schliefsen 
war,  infolge  einer  durch  Walzschiefer  verursachten 
geringen  Fehlstelle  in  der  Oberfläche. 


Fig.  I.  Schlagbisgeproben  mit  einmaligor  und  nach  jedem 
Schlage  wiederholter  DurchkiUtung. 
ASchweifxcisen.  U Thomasstahl. 

einmalige,  — — wiederholte  niirchkiiltung. 

• bei  ~ 20  C",  X bei  - 80  C». 

Um  nun  für  den  Federstahl  und  für  den 
Tiegelgufsslahl  überhaupt  Vergleichswerlhe 
für  den  Einflufs  der  Kälte  zu  erlangen,  konnte 
die  bei  Prüfung  der  unverletzten  Proben  an- 
gewendete Fallhöhe  von  2 m nicht  benutzt  werden; 
es  mufsten  vielmehr  besondere  Versuche  bei 
Zimmerwärme  angestcllt  werden,  bei  denen  mit 
j der  Schlagarbeit  für  den  einzelnen  Schlag  soweit 
zurückgegangen  wurde,  dafs  die  Proben  wenigstens 
einige  Schläge  aushielten,  ohne  zu  brechen.  Nach 
ihnen  ist  dann  die  zweckmäfsige  Fallhöhe  für 
die  im  durchkälteten  Zustande  zu  prüfenden 
Stücke  für  den  Federstahl  auf  0,15  m und  für 
den  Tiegelgufsstahl  auf  0,2  m festgestellt. 

Aus  dem  Vergleich  sämmllicher  für  die  ein- 
gekerbten Proben  bei  Zimmerwärme  und  bei 
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niederen  Wärmegraden  erzielten  Werthe  ergiebt 
sich  nun  Folgendes: 

Die  Proben  aus  Schweifseisen  erlitten  bei 
Zimmerwärme  unter  dem  ersten  Schlage  einen 
erheblichen  Anbruch,  der  blätteriges  bis  sehniges 
Gefüge  erkennen  liefs.  Die  auf  — 20  und  — 80  0 C. 
abgekühlten  Proben  brachen  unter  dem  ersten 
Schlage  stumpf  durch  und  zeigten  körniges, 
kryslallinisch  glänzendes  Gefüge. 

D.e  Proben  aus  Siemens-Martin-Flufseisen  und 
Thomasstahl  ertrugen  bei  Zimmerwärme  eine 
gröfsere  Anzahl  Schläge,  zum  Theil  ohne  zu  brechen. 

Bei  — 20 0 C.  zeigte  sich  eine  Probe  aus 
Siemens-Martin-Flufseisen  durch  die  Kälte  in  ihrer 
Biegungsfähigkeit  nicht  beeinflufst,  während  die 
zweite  Probe  aus  demselben  Stück  sowie  die 
beiden  Proben  aus  Thomasstahl  schon  unter  dem 
ersten  Schlage  brachen.  Bei  — 80  0 C.  brachen 
sämmliiche  vier  Proben  ebenfalls  schon  unter  dem 
ersten  Schlage. 

Die  Proben  aus  Federstahl  brachen  bei  Zimmer- 
wärme unter  dem  dritten  und  vierten  Schlage, 
bei  — 20  0 C.  unter  dem  ersten  und  zweiten  und 
bei  — 80  0 C.  sämmtlich  unter  dem  ersten  Schlage. 

Die  Tiegelgufsslahlproben  lassen  einen  Einflufs 
der  Abkühlung  auf  — 20 0 G.  nur  in  Ver- 


minderung des  schon  bei  Zimmerwärme  geringen 
Biegungswinkels  erkennen.  Bei  — SO  0 G.  brachen 
sie  aber  schon  unter  dem  ersten  Schlage,  während 
sie  bei  den  beiden  anderen  Wärmegraden  3 bis  4- 
Schläge  zum  Bruch  erforderten. 

Aus  diesen  kurzzusammengefafsten  Ergebnissen 
folgt,  dafs  die  eingekerbten  Proben  aus  allen  drei 
untersuchten  Sorten  Constructionseisen  sich  beim 
Schlagversuch  in  der  Kälte  als  erheblich  spröder 
erwiesen  wie  bei  Zimmerwärme. 

Bei  den  nicht  eingekerbten  Proben  war  der 
Einflufs  der  Kälte  nur  in  einer  gröfseren  Steifigkeit 
der  Proben  zu  Tage  getreten,  er  verursachte 
aber  keine  Sprödigkeit,  wie  bei  den  eingekerbten 
Proben. 

Demnach  haben  sich  die  Versuche  mit  den 
verletzten  Stücken  auch  bei  den  Schlagproben  ebenso 
wie  bei  den  Biegeproben  unter  der  Presse  als  die 
geeigneteren  erwiesen,  den  Einflufs  der  Kälte  .auf 
die  Zähigkeit  des  Materials  zu  untersuchen. 

Dagegen  hat  die  Art  der  Inanspruchnahme, 
d.  h.  ob  die  Versuche  mit  der  Presse  unter  stetig 
fortschreitender  Biegung  oder  ob  sie  unter  dem 
Fallwerk  hei  slofsweiser  Inanspruchnahme  aus- 
geführt wurden,  keinen  Einflufs  auf  das  Ergebnifs 
erkennen  lassen. 
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Kriegsmaterial  und  Verwandtes. 

So  ungleichmäfsig  die  Betheiligung,  selbst  von 
belgischer  Seite,  an  dieser  den  Namen  einer  Welt- 
ausstellung beanspruchenden  Kundgebung  auch  ist, 
so  findet  man  bei  aufmerksamem  Durchwandern 
«loch,  vereinzelt  und  zerstreut  allerdings,  Dinge, 
welche  bemerkenswert!)  erscheinen. 

An  eine  systematische  Aufstellung  war  bei  der 
ganzen  anfangs  zögernden,  dann  ermunterten, 
schliefslich  verspäteten  und  überhasteten  Theil- 
nahme  an  dieser  jüngsten  Weltausstellung  eigent- 
lich nie  zu  denken  gewesen,  und  so  kommt  es 
denn,  dafs  die  Metallurgie  sich  plötzlich  oft  in 
komischer  Nachbarschaft  fand , z.  B.  die  sehr 
originelle  und  hübsche  Darbietung  des  Eisenhülten- 
vercinsDüdelingen  zwischen  den  leiblichen  Nahrungs- 
und Genufsmitteln,  welche  die  Niederlande  aus- 
gestellt hatten,  u.  A.  m. 

Betrat  man  in  der  Milte  des  allen  Ausstellungs- 
palasles das  Festportal,  nothdürftig  mit  hölzernem 
und  anderem  Becorations-  und  Füllmaterial  ver- 
vollständigt, so  stiefs  man  sofort  auf  der  rechten 
Seite  in  der  halbkreisförmig  sich  anschliefsenden 
hemicyklischen  Halle  auf  verschiedene  zusammen- 
gehörige Dinge,  aus  «lenen  das  Kriegsmaterial 
den  Ilültemnann  zu  fesseln  in  der  Lage  war. 


Gleich  beim  Betreten  des  Baumes  bemerkte 
man  die  Darbietungen  der  Firma  G h a n t i e r s 
de  la  Mcuse- Lüttich,  bestehend  in  Panzcr- 
hefl'stigungen  aus  Eisen  und  Stahl,  u.  A.  eine 
eigentümliche  Thurmkuppelconstruction  (von 
Direclor  T.  Timmermanns)  mit  2 Scharten, 
anscheinend  aus  weichem  zähen  Formstahl  gegossen. 

Auch  Hart-  oder  Schalcngufs  scheint , den 
ausgestellten  Proben  nach,  zu  Kriegszwecken  (für 
Vorpanzer  vielleicht)  verwendet  zu  werden,  in 
welcher  Ausdehnung,  war  nicht  ersichtlich. 

Eine  Peschiefsungsprohe,  durch  Gruppenschüsse 
mit  Slahlgeschosscn  zu  7,25  kg  Gewicht  (bei 
500  m Anfangsgeschwindigkeit)  war  ebenfalls 
vorhanden  un«l  liefs  die  gute  Beschaffenheit  des 
Panzermalerials  erkennen. 

Einen  sehr  vollständigen  Beitrag  zur  Aus- 
stellung des  Kriegsmaterials  hatte  «lie  Gesellschaft 
J.  Cockerill-Seraing  geliefert,  welcher  aller- 
dings hauptsächlich  nur  aus  leichteren  Geschützen 
und  Zubehör,  Berg-  und  Schnellfeuerkanonen 
(System  Nordenfels)  bestand,  doch  aber  einen 
gerundeten  Eindruck  machte.  Die  Gesellschaft 
stellt  diese  Geschütze  bekanntlich  aus  dem  Martin- 
ofen her  und  bearbeitet  sie  später  im  Preiswerk, 
wie  auch  das  stählerne  Panzermaterial.  Ein 
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eigenthümlicher  Schiefsschartenverschlufs  in  einer 
gepanzerten  Caponniöre,  ferner  Schiefsproben  auf 
LatTetenmaske  (Masque  d’afTect)  von  5 mm  Dicke, 
mit  Mausergewehren  ausgeführt , sowie  Figuren 
zielender  Krieger  und  vollständige  Sammlungen  ! 
verschiedener  Handfeuerwaffen  beweisen  den  An- 
theil,  den  die  Wellfirma  an  dieser  Seile  der 
Kriegstechnik  nimmt,  und  bei  welchem  man  an 
die  interessanten  ersten  Versuche,  den  Bessemer- 
stahl in  die  für  Lüttich  so  wichtige  Handfeuer- 
walfenindustrie,  welche  auch  oflicielle  und  private 
Vertretung  in  Brüssel  gefunden,  einzuführen,  er- 
innert wird. 

Interessant  waren  noch  verschiedene  Brüche 
von  Geschossen,  dai unter  vier  aus  Nickelstahl, 
doch  fehlten  hier  nähere  Angaben. 

Durch  solche  wurde  dagegen  die  weiterhin 
angeordnete  Ausstellung  des  bekannten  französischen 
Eisen-  und  Stahlwerks  Iloltzer  <te  Co.  zu  Firminy 
(Loire -Dep.)  ausgezeichnet.  Das  Werk  erstrebt 
seit  Decennien,  den  ursprünglichen  Anregungen  ( 
des  bekannten  Boussi ngault,  eines  Ahns  der 
heutigen  Besitzer,  Folge  leistend,  die  Herstellung 
von  Qualitätsstahl  für  Werkzeuge  u.  s.  w.  Man 
wollte,  von  der  Huntsmanstahlanfertigung  (Ce- 
mentiren  sehr  reinen,  gefrischten  Eisens  in  Kohle,  i 
Sortiren  desselben  und  Einschmelzen  in  Tiegeln) 
ausgehend,  diese,  und  auch  die  Kruppsche  Methode 
(Puddeln  von  Stahl  von  sehr  verschiedener  Stufe, 
Auswalzen,  Abschrecken  und  Brechen,  dann  eben- 
falls Sortiren  und  Schmelzen)  umgehend,  durch 
Zusätze  die  Gohäsionseigenschaften  des  Products 
aufs  höchste  steigern,  ohne  die  Umständlichkeit 
der  gedachten  Wege  mit  in  den  Kauf  nehmen 
zu  müssen.  Es  ist  bekannt,  dafs  zuerst  auf  der 
Pariser  Ausstellung  von  1878  die  Chromstahl- 
fabricate  der  Firma  berechtigtes  Aufsehen  erregten 
(Vergl.  .Wochenschrift  des  Vereins  deutscher  In- 
genieure* 1879,  S.  29)  und  damals  bis  134  kg 
Reifsfesligkeit  zeigten.  Die  gehegten  Erwartungen 
erfüllten  sich  dennoch  nicht  in  vollem  Mafse,  und 
auch  andere  französische  Werke,  welche,  wie 
Terrenoirc,  sich  ebenfalls  mit  Chromstahlhcrstellung 
abgegeben  hatten,  machten  gleiche  Erfahrungen, 
offenbar,  weil  man  zu  viel  von  dem  neuen  Pro- 
duct verlangte.  Später  kam  man  bekanntlich 
der  Sache  wieder  näher,  und  seit  Jahren  bereits 
bildet  der  gehärtete  Chromstahl  der  Firma  ein  sehr 
geschätztes  und  besonders  durch  die  Beschiefsungs- 
versuehe  an  Panzerplatten  bekannt  gewordenes 
Kriegsmaterial.  Das  Werk  hatte  denn  auch  in 
Brüssel  eine  ganze  Sammlung  solcher  Geschosse 
von  sehr  verschiedenen  Kalibern  ausgestellt  (14  bis 
37  cm),  die  ein  vortreffliches  Aussehen  halten. 

Einen  Beweis,  wie  weit  inzwischen  die  Firma 
mit  anderen  Anwendungen  des  Chromstahls  ge- 


kommen war,  lieferte  eine  Probe  eines  Geschütz- 
specialstahls von  53  % Chrom ; derselbe  hatte 
bei  den  Zerreifsversuchen  70  kg  Bruchgrenze, 
46  kg  Streckgrenze  und  19  % Dehnung  gezeigt. 
Eine  noch  gröfsere  Leistung  bezüglich  der  Zähig- 
keit hatte  ein  22  procentiger  Nickelstahl,  der 
78,9  kg  Bruchgrenze,  26,7  kg  Streckgrenze  und 
63  % Dehnung  gezeigt  haben  sollte.  Daneben 
fiel  ein  mit  konischem  Keil  um  55  des  ur- 
sprünglichen Durchmessers  erweiterter  Geschütz- 
ring auf,  dem  noch  mehrere  sich  zugesellten,  doch 
ohne  Angaben. 

Noch  war  eine  Drahtprobe  eines  Materials  für 
42-cm-Geschütze  ausgestellt,  welche  hei  einer 
wirklichen  Belastung  von  760  kg  eine  Bruchgrenze 
von  200  kg  ergeben  hatte. 

Endlich  hatte  die  Firma,  doch  ohne  nähere  An- 
gaben, sehr  schöne  Proben  von  Qualilätsstahl  für 
verschiedene  Verwendungen  gebracht,  worunter 
ein  dem  M u s h e t • oder  Titanstabl  ähnlicher 
„Acier  diabolique*  auffiel. 

Anschliefsend  an  die  oben  beschriebenen  Gegen- 
stände war  die  Kriegsausstellung  des  Werkes 
Creuzot  in  Frankreich  untergebracht,  welche, 
durch  ein  gedrucktes  Verzeichnis  erläutert,  folgende 
Gegenstände  in  vollster  Fertigstellung  enthielt. 

Weite 
Länge 


Weite 

Länge 


Verschlüsse.  System  Schneider-Canet  (Modelle). 

75  mm  75  nun  75  mm 

für  Seeartillerie-  mit  Helixgängeu  Felda rlillerie- 

Schnellfcucr.  an  der  Schleis-  Schnellfeuer, 

schraube. 

75  mm  Schwere 

Bergarlillerie.  Geschütze. 

Aufserdem  war  ein  Deckpanzerlhurm  mit  einem 
45-l-Geschülz  (13,9  m Länge),  eine  Küstenpanzer- 
kuppel  zu  zwei  Geschützen  ä 20  t und  8,4  m 
Länge  (Personal:  1 Offizier,  27  Mann,  die  alle 
zwei  Minuten  eine  Salve  abgeben  sollen);  ferner 
ballistische  McTsinstrumente  (General  Scherl),  Ge- 
schosse und  Photographien  ausgestellt. 

Eine  Zusammenstellung  in  der  Broschüre  giebl 
genau  die  einzelnen  Mafs-  und  Gewichlsverhällnisse 
der  von  der  Firma  seil  1885  hergestellten  Ge- 
schütze, System  Schneider  Canel,  an. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Geschütze: 

32  cm  15  cm  12  cm 
40  Kal.  48  Kal.  50  Kal. 


Schnellfeuer. 


Marinegeschütze. 
75  mm 
32  Kal. 

Feldgeschütz  für 
Schnellfeuer. 


65  mm 
50  Kal. 

Schilfsgeschütz 
Schnellfeuer. 

24  cm 
36  Kal. 
Strandgeschütz  mit 
centralem  Drehpunkt. 
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Einige  Hauptziigc  (1er  Entwicklung  der  Eisenindustrie 

in  Schweden. 

Von  Axel  Wahlberg  in  Stockholm.  * 


Der  Zeitpunkt,  wo  man  in  Schweden  Eisen  ! 
zu  erzeugen  begann,  hat  nicht  mit  Genauigkeit  i 
bestimmt  werden  können,  obgleich  wir  mit  Sicher- 
heit wissen,  dafs  derselbe  vorgeschichtlich  ist,  da 
das  „eiserne  Zeitalter*  wenigstens  500  .lahre  vor 
Christi  Geburt  seinen  Anfang  genommen  hat. 

Nahezu  zwei  Jahrtausende  lang  wurde  dann 
schmiedbares  Eisen  direct  aus  den  Erzen  erzeugt, 
welche  lange  ausschließlich  Sumpferze  waren. 

Das  Verfahren  war  äufscrsl  primitiv.  In  einen 
konischen  Schachtofen,  dessen  Höhe  zwischen  0,5 
bis  1,5  m wechselte,  wurde  Holz  hineingelegt, 
welches  angeziindel  wurde  und  bei  geringem  Luft- 
zutritt verbrannte.  Wenn  man  auf  diese  Weise 
am  Hoden  des  Ofens  einen  Haufen  glühender 
Kohlen  erhalten  hatte,  warf  man  einige  Schaufeln  1 
Er/,  hinein,  worauf  das  Gebläse  angelassen  wurde  i 
und  der  Wind  durch  eine  einzige  Form  eintrat.  ' 

Der  metallurgische  Verlauf  in  diesen  kleinen 
Oefen  war  indessen  ziemlich  complicirt,  da  die 
Reduction  des  Erzes,  die  theilweise  Kohlung  und 
das  darauf  folgende  Frischen  des  Eisens  so  zu 
sagen  auf  einmal  vor  sich  ging. 

Das  Ergcbnifs  war  ein  schlackiger  Eisenklumpen 
von  denkbarst  ungleichmäßiger  Zusammensetzung. 
Dieser  Klumpen  wurde  herausgenommen  und 
plallgeschlagen,  worauf  er  in  rothwarmem  Zu- 
stande mit  einer  Axt  in  kleine  Stücke  von  etwa 
0,4  kg  Gewicht  zerlheiJt  wurde.  Diese  mit 
Schlacken  gemischten  Eisensltieke,  die  unter  dem 
Namen  „Osmund*  weit  außerhalb  der  Grenzen 
unseres  Landes  wohlbekannt  waren,  mußten  später 
einer  oder  mehreren  Reinigungen  im  Herde  unter- 
worfen werden  und  wurden  gewöhnlich  mit  der 
Hand  zu  schmiedbarem  Eisen  verarbeitet. 

Lange  wurden  die  Gebläse  von  Hand  aus  ge- 
trieben, aber  schließlich  lernte  man  sich  des 
Ucberflusses  an  Kraft  zu  bedienen,  den  wir  in 
unseren  Wasserfällen  besitzen.  Daraus  folgte 
kräftigere  Windpressung  und  dann  kam  cs  nicht 
selten  — obgleich  unabsichtlich  — vor,  daß  man 
nebst  dem  Schmiedeisenklumpen  auch  etwas  Roh- 
eisen erhielt.  Die  Ursache  war,  daß,  der  lebhafteren 
Verbrennung  zufolge,  die  Reduction  des  Erzes  etwas 
vollständiger  ausliel,  so  daß  die  Kohle,  welche 
einen  Tlici!  reducirten  Eisens  möglicherweise  in 
sich  aufgenoinmen  hatte,  weder  vom  Wind  noch 
vom  ErzsauerstoU  wieder  oxvdirt  wurde. 


* Vorgetragen  aiifdemCongrefsdcs  internationalen  , 
Verbands  für  Materialprüfungen  der  Technik  in  Stock- 
hohn  am  23.  August  1897. 


Es  entstand  indessen  keine  weitere  Ungelegen- 
heil durch  das  zuweilen  erzeugte  Roheisen,  sondern 
man  brach  dasselbe  nebst  dem  übrigen  Eisen  auf, 
und  ließ  dasselbe  den  Rcinigungsproceß  im  Herde 
mit  durchmachen,  wobei  dasselbe  bald  wegen  des 
relativ  geringen  Gehaltes  an  sowohl  Kohle  als  auch 
anderen  fremden  Stoßen  in  schmiedbares  Eisen 
j verwandelt  wurde. 

Daß  eine  solche  Erzeugung  schmiedbaren  Eisens 
äußerst  zeitraubend  gewesen  sein  muß,  liegt  in 
der  Natur  der  Sache.  So  theilt  ein  im  Jahr  1732 
an  das  Bergs-Collegium  eingcreichter  Bericht  mit, 
daß  eine  in  der  Osmundfabrication  sehr  erfahrene 
Person  an  einem  Tage  etwa  100  kg  Osmund 
bersteilen  kann. 

Außerdem  war  der  Verbrauch  von  Brennstoffen 
ungeheuer  groß.  Es  liegen  keine  schwedischen 
Berichte  hierüber  vor,  aber  laut  einiger  aus  Fin- 
land  noch  im  Jahre  1875  erhaltenen  Zittern  sollte 
der  Kohlenverbrauch  für  Schmiedeisen,  in  Sumpf- 
herden dargeslcllt,  etwa  10  mal  so  groß  sein,  als 
wenn  dasselbe  aus  Roheisen  in  Lancashireöfen 
gefrischt,  und  mehr  als  22  mal  größer,  als  wenn 
der  Bessemerproceß  angewandt  worden  wäre. 

Es  ist  höchst  wahrscheinlich,  daß  erwähnter 
KohlenstofTvcrbrauch  in  früheren  Zeiten  sich  noch 
ungünstiger  stellte. 

Wie  wenig  ökonomisch  die  Osmundfabrication 
also  auch  gewesen,  so  bot  dieselbe  dennoch  einen 
großen  Vorthei!  dar,  den  nämlich,  dafs  man  auch 
aus  phosphorreichen  Erzen  ein  gutes  Material 
erzielen  konnte.  Die  Ursache  hierzu  lag  in  der 
unvollständigen  Reduction,  welche  verursachte, 
daß  die  Phosphorsäure  nicht  reducirt  wurde, 
sondern  mit  der  Schlacke  abging. 

Im  Mittelalter  wurden  nicht  unbedeutende 
Quantitäten  Osmund  exporlirt,  und  daß  diese 
Waare  beliebt  geworden,  zeigte  sich  unter  Anderem 
auch  darin,  dafs  man,  seitdem  man  im  Auslande 
zur  Roheisenfabricalion  und  Herdfrischen  über- 
gegangen war,  dennoch  die  Benennung  Osmund 
beibehielt  für  das  mittels  Herdfrischen  dargeslclllc 
Schmiedeisen. 

Wann  in  Schweden  die  wirkliche  Rohcisen- 
darstellung  begann,  ist  schwer  zu  bestimmen,  da  der 
Uebcrgang  zum  Herdfrischen  sehr  langsam  vor 
sich  ging.  Laut  alter  Urkunden  soll  jedoch  Roheisen- 
darslellung  schon  in  der  Milte  des  15.  Jahrhunderts 
slallgefunden  haben.  Aber  erst  unter  der  Re- 
gierung des  Königs  Gustav  I.  im  1 G.  Jahrhundert 
wurden  einige  bestimmtere  Maßregeln  getroffen, 
um  den  Uebergang  zur  Roheisenfabricalion  im 
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Verein  mit  Herdfrischen  zu  befördern,  welches 
man  schon  damals  lohnender  ansah,  als  die  alte 
directe  Methode. 

Unter  den  Mafsregcln.  die  man  deswegen  traf, 
war  u.  a.  diejenige,  die  Bergleute  ihre  Steuer  in 
Roheisen  an  die  Krone  bezahlen  zu  lassen,  statt 
wie  bisher  in  Osmund,  welches  während  münzen- 
armer  Zeiten  sogar  als  Zahlungsmittel  in  Handel 
und  Wandel  angewendet  worden  war. 

Diese  Mafsregeln  scheinen  indessen  von  geringem 
Eintlufs  gewesen  zu  sein  und  erst  während  der 
Regierung  unseres  grofsen  Königs  Gustav  II.  Adolph, 
der  unler  Anderem  geschickte  Schmiede  aus 
Deutschland  verschrieb,  spürt  man  einen  be- 
stimmteren Uebergang  zum  Hochofenbetrieb  und 
Herdfrischen,  und  ein  Decennium  nach  dem  Tode 
desselben  im  Jahre  1632  dürfte  man  das  neue 
System  als  allgemein  eingeführt  ansehen  können. 

Die  Herdfrischungsmethoden,  welche  dergestalt 
in  Gebrauch  kamen,  waren  theils  die  ihres  Ur- 
sprunges wegen  , Deutschschmiede“  benannte,  theils 
die  aus  Belgien  stammende  Vallonschrniede. 

Früher  hatte  die  Reinheit  des  Erzes  keine  so 
grofse  Rolle  gespielt,  denn  wie  schon  vorher 
erwähnt  worden,  wurde  z.  B.  die  Phosphorsäure 
nicht  aus  dem  Erze  reducirl.  Bei  der  Roheisen- 
erzeugung hingegen  geht  so  gut  wie  aller  Phosphor 
in  das  Metall  über,  und  das  Herdfrischen  reinigt 
— wie  bekannt  — nicht  vom  Phosphor.  Nun 
erst  begannen  also  unsere  schwedischen  reinen 
Erzlager  sich  recht  geltend  zu  machen.  Dazu 
kamen  noch  — und  dies  war  von  keiner  geringeren 
Bedeutung  — unsere  grofsen  Wälder  und  mäch- 
tigen Wasserfälle,  alles  Vortheile,  die  unserem 
Lande  in  viel  reicherem  Mafse  zu  theil  geworden 
sind,  als  irgend  einem  andern  in  Europa. 

Damit  war  die  Grofsmachlzeit  der  schwedischen 
Eisenindustrie  gekommen  und  unzählige  kleine 
Eisenwerke  entstanden  während  dieser  Zeit. 

Gegen  Ende  des  18.  Jahrhunderts  trat  indessen 
eine  Veränderung  in  den  Verhältnissen  ein,  nach- 
dem der  Engländer  Gort  im  Jahre  1788  den 
l'uddciprocefs  erfunden  hatte. 

Mittels  desselben  konnte  man  mit  Vortheil 
auch  mit  fossilen  Brennstoffen  hergestelltes  Roh- 
eisen in  schmiedbares  Eisen  verwandeln.  Und 
ein  vielleicht  noch  grüfserer  Vortheil  lag  darin, 
dafs  das  Puddeln  selbst  nur  fossile  Brennstoffe 
erforderte. 

Das  auf  diese  Weise  dargestellte  Product  I 
konnte  indessen  wegen  seines  hohen  Phosphor-  j 
gehalles  nicht  zu  feineren  Erzeugnissen  angewendet 
werden , aber  dessenungeachtet  ward  dennoch 
unser  Export  bedeutend  reducirt,  denn  zu  allen 
weniger  feinen  Artikeln  wurde  natürlicherweise 
das  weit  billigere  Puddeleisen  angewandt.  Der 
Verbrauch  desselben  war  auch  ungeheuer,  der 
hastigen  Fortschritte  der  Cultur  zufolge,  welche 
während  dieser  und  der  gleich  darauf  folgenden 
Zeit  gemacht  wurden. 


Und  so  kam  das  Jahr  1824,  wo  der  Eng- 
länder Rogers  einen  weiteren  Umsturz  in  der 
Eisenindustrie  hervorrief,  da  er  die  Puddelöfen 
mit  Schlacken  ausfütterte,  die  reich  an  oxydirtem 
Eisen  waren , wodurch  es  nicht  nur  möglich 
wurde,  ein  phosphorhaltiges  Roheisen  vom  gröfseren 
Theile  des  Phosphorgehalts  zu  befreien,  sondern 
auch  ein  gleichtnäfsigeres  und  dichteres  Product 
zu  erhalten. 

Ebenso  bedeutungsvoll,  wie  diese  Erfindung 
aus  weiterem  Gesichtspunkte  für  die  Eisenindustrie 
Europas  war  — ebenso  verhängnifsvoll  war  die- 
selbe für  Schweden. 

Die  Absatzgebiete  für  das  schwedische  Eisen 
wurden  immer  mehr  eingeschränkt,  und  unser 
Eisen  wurde  fast  ausschliefslich  nur  zu  den  feinsten 
Artikeln  angewendet;  im  übrigen  stellte  sich  der 
Preis  zu  hoch. 

Die  Folge  hiervon  war  indessen  nicht  lähmend 
für  unsere  Eisenindustrie  — im  Gegenlheil  ver- 
suchte man  mit  aller  Kraft  das  Arbeitsverfahren 
zu  verbessern,  um  nicht  nur  geringere  Arbeils- 
koslen,  sondern  auch  eine  gleiclunüfsigere,  ge- 
suchtere Waare  zu  erzielen. 

Der  erste  Schritt  in  dieser  Richtung  war  der 
Uebergang  von  der  Deutschschmiede  zur  Lancashire- 
schmiede.  Den  Anfang  hierzu  machte  man  zwischen 
1830  und  1840,  aber  der  Uebergang  geschah 
recht  langsam  und  wäre  vielleicht  nie  in  so  hohem 
Grade  durchgeführt  worden,  wenn  nicht  Gustaf 
Ekman  durch  die  Gonstruclion  seines  Kohlenlhurm- 
ofens  der  Eisenindustrie  einen  für  schwedische  Ver- 
hältnisse geeigneten  und  besonders  guten  Schweifs- 
ofen verschafft  hätte. 

Die  Lancashiremethode  arbeitete  sich  indessen 
zu  einer  dominirenden  Stellung  in  unserer  Eisen- 
industrie empor,  und  erst  im  Jahre  1895  überstieg 
die  Summe  des  dargestelllen  Flufseisens  diejenige 
des  Schweifseisens;  was  das  letztere  betrifft,  so 
ist  nur  ein  geringer  Theil  desselben  mit  anderer 
Frischung  hergeslellt,  als  der  Lancashiremethode. 

Eine  andere  wichtige  Veränderung  in  der  Milte 
des  jetzigen  Jahrhunderts  war  das  weit  genauere 
Rösten,  dem  man  das  Erz  gegen  früher  unterwarf. 
Dies  wurde  durch  das  Einfuhren  von  YVestmans 
Gasrostöfen  ermöglicht.  In»  Zusammenhang  hier- 
mit mag  auch  erwähnt  werden,  dafs  man  warmen 
Wind  anzuwenden  begann,  wobei  man  — da 
Gichtgase  gleichwie  bei  den  Röstöfen  Brennstoff 
ausmachten  — nicht  unbedeutende  Ersparungen 
erzielen  konnte. 

Die  Winderhitzer,  welche  man  anfangs  an- 
wandte , waren  indessen  nicht  sehr  wirkungsvoll, 
theils  ihrer  weniger  geeigneten  Gonstruclion  zufolge, 
theils  auch,  weil  der  Gasvorralh  bei  den  unvoll- 
kommenen Anordnungen  hinsichtlich  der  Gasfänge 
oft  gering  war.  Erst  während  der  achtziger 
Jahre  wurden  in  dieser  Hinsicht  wesentliche  Ver- 
besserungen gemacht;  gute  Röhren -\\  inderhitzer 
wurden  construirl  und  an  zwei  Stellen  hier  zu 
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Lande  steinerne  Winderhitzer  eingeführt;  gleich- 
zeitig wurde  der  Gasvorrath  durch  Anwendung 
einer  geschlossenen  Gicht  viel  reichlicher.  Eine 
andere  wichtige  Verbesserung,  welche  während  der 
siebziger  Jahre  vor  sich  ging,  war  die  Einführung 
von  Hochöfen  ohne  Rauhgemäuer  mit  offener  Brust. 

Aber  auch  in  anderer  Hinsicht  hat  Schweden 
in  diesem  Jahrhundert  die  Eisenindustrie  in  hohem 
Grade  gefördert  und  vielleicht  vor  Allem  durch 
die  Einführung  des  Bessemerprocesses. 

Dem  ungeheuren  Aufsehen,  welches  Henry 
Bessemere  Erfindung  im  Jahre  1855  hervorrief, 
als  er  nur  dadurch,  dafs  er  kalten  Wind  durch 
ein  Roheisenbad  trieb,  dieses  innerhalb  einiger 
Minuten  in  schmiedbaren  Stahl  oder  weiches 
Eisen  — je  nach  Belieben  — verwandeln  zu 
können  behauptete,  folgten  bald  Mifstrauen  und 
Gleichgültigkeit.  — Während  dreier  Jahre  arbeitete 
auch  Bcssemer  ohne  Erfolg  an  der  praktischen 
Durchführung  seiner  Methode.  Alles  war  ver- 
gebens, und  die  Kapitalisten,  welche  Bessemer 
unterstützten,  fingen  an  den  Muth  zu  verlieren, 
als  im  Spätsommer  1858  ein  plötzlicher  Umschlag 
eintraf,  und  laut  Bessemere  eigenen  Worten  »konnte 
er  innerhalb  einiger  Monate  Stahl  zum  Werthe 
von  50  bis  60  £ f.  d.  Tonne  aus  Holzkohlen* 
roheisen  darstellen,  welches  nur  7 £ f.  d.  Tonne 
gekostet  hatte«. 

Was  war  aber  die  Veranlassung  zu  dieser 
plötzlichen  Veränderung?  Bessemer  erwähnt  kein 
Wort  davon  und  die  Annalen  der  Geschichte 
sagen  nur  wenig  darüber. 

Wir  Schweden  wissen  indessen,  dafs  einer 
unserer  Landsleute,  Corisul  G.  F.  Göransson,  im 
Jahre  1857  bei  einem  Besuche  in  England  von 
der  neuen  Methode  Kenntnifs  erhielt  und,  über- 
zeugt von  der  grofsen  Bedeutung,  welche  dieselbe 
für  Schweden  haben  würde,  dieselbe  sogleich  zu 
versuchen  beschlofs.  Wir  wissen  auch,  welche 
nahezu  unüberwindlichen  Hindernisse  sich  Göransson 
in  den  Weg  legten,  als  er  nach  Bessemere  Vor- 
schriften am  Hochofen  zu  Edskem  im  kleinen 
Bessemerstahl  herzustellen  begann.  Freilich 
gelang  dann  und  wann  eine  Charge,  aber  er 
begann  schliefslich , wie  Bessemer  seihst,  an 
der  praktischen  Ausführbarkeit  der  Methode  zu 
zweifeln,  besonders  da  die  geringen  Geldmittel, 
die  ihm  zu  Gebote  standen,  bald  erschöpft  waren. 

Um  einen  letzten  Versuch  zu  machen,  wich 
er  von  Bessemere  Vorschriften  bezüglich  hoher 
Windpressung  ab,  um  statt  dessen  eine  reich- 
liche Menge  Wind  mit  niedrigerer  Pressung 
eintreten  zu  lassen,  und  schon  die  erste  Charge 
— es  war  am  18.  Juli  1858  — gelang  voll- 
kommen, indem  man  einen  warmen  und  reinen 
Gang  erhielt. 

Nicht  lange  darauf  konnte  Göransson  einen 
Posten  von  30  l vollkommen  guter  Blöcke  nach 
England  absenden,  und  nachdem  daraus  Stahl  ge- 
schmiedet worden  — nicht  nur  zu  gewöhnlichem  , 


Manufacturbedarf,  sondern  auch  zu  Werkzeugstahl, 
Rasirmessern  u.  dergl.  m.  — wurde  die  hütten- 
männische Welt  davon  in  Kenntnifs  gesetzt,  dafs 
— Bessemere  Methode  endlich  geglückt  sei.  — 

Die  Einführung  des  Bessemerprocesses  in 
Schweden  gab  freilich  Veranlassung  zu  grofsen 
Veränderungen  in  unserer  Eisenindustrie;  doch 
bei  weitem  nicht  zu  so  grofsen,  als  man  von 
einer  solchen  hätte  erwarten  können,  da  sich  ja 
unsere  reinen  schwedischen  Erze  so  besonders 
für  diese  Methode  eignen.  Die  Ursache  kann 
man  zum  grofsen  Theil  in  unseren  zu  jener  Zeit 
ziemlich  schlechten  Walzwerken  und  anderen 
Mitteln  zur  Bearbeitung  des  Flufseisons,  welches 
als  Rohwaare  der  Ausfuhr  nicht  werth  war, 
suchen ; doch  übten  die  Mitte  der  sechziger  Jahre 
eintretenden  schlechten  Gonjuncturen  ebenfalls  eine 
sehr  hemmende  Wirkung  aus. 

Ungefahr  ein  Decennium  nach  der  Einführung 
des  Bessemerprocesses  war  die  Martinmethode 
erfunden  worden,  und  auch  diese  fand  bald  Eingang 
in  Schweden,  und  als  im  Jahr  1879  Thomas 
und  Gilchrist  durch  basische  Ausfütterung  der 
Oefen  die  Verwendung  von  phosphorreichen 
Erzen  ermöglichten , fand  auch  diese  Methode 
in  unserem  Lande  Anwendung. 

Freilich  war  die  Einführung  der  basischen 
Processe  — gleichwie  des  basischen  Puddelns 
während  der  zwanziger  Jahre  — sehr  unvor- 
theilhaft  für  unsern  Eisenexport,  denn  die  Reinheit 
unserer  Metalle  wurde  infolgedessen  von  ge- 
ringerer Bedeutung ; sie  haben  aber  keine  aus- 
schlicfslich  schädliche  Wirkung  gehabt. 

Die  Eisenerzeugung  Schwedens  hat  indessen, 
vom  Anfänge  dieses  Jahrhunderts  au,  in  quanti- 
tativer Hinsicht  eine  immer  geringere  Bedeutung 
im  Weltmarkt  erhalten.  Wir  können  nicht  in 
den  grofsen  Eisenartikeln,  wie  z.  B.  Eisenbahn- 
materialien  und  Constructionslheilc,  concurriren, 
denn  das  Nichtvorhandensein  fossilen  Brennstoffes 
macht  den  Fabricationsprcis  gar  zu  hoch. 

Hierzu  tragen  auch  die  grofsen  Arbeitskosten 
bei,  welche  nicht  unwesentlich  dadurch  erhöht 
werden,  dafs  unsere  Eisenwerke  nie  nach  so 
grofsem  Mufsstabe  betrieben  werden  können,  wie 
die  des  Auslandes,  weshalb  die  mechanischen 
Einrichtungen,  welche  — die  menschliche  Arbeits- 
kraft ersetzend  — den  Fabricationsprcis  in  so 
hohem  Grade  vermindern,  auch  nicht  hier  ein- 
geführt werden  können. 

Aber  alles  dessen  ungeachtet,  geht  unsere 
Eisenindustrie  vorwärts  und  die  erzeugte  Menge 
wird  von  Jahr  zu  Jahr  beträchtlicher.  Die  Ur- 
, sache  hierzu  liegt  darin,  dafs  wir  anfangen  unser 
Eisen  immer  weiter  zu  verarbeiten,  und  je  weiter 
wir  in  dieser  Richtung  kommen,  desto  ruhiger 
können  wir  der  Zukunft  entgegensehen. 

Um  einen  Einblick  in  die  Eisenproduction 
unseres  Landes  zu  gewähren,  will  ich  einige 
ZilTern  hinsichtlich  der  Fabrication  im  Jahre  1895 


Digitized  by  Google 


1.  September  1807. 


Zuschriften  an  die  Uedaclion. 


Stahl  und  Eisen.  733 


anführen,  die  aus  „Sveriges  officiella  Statistik“ 
genommen  sind. 

Im  ebengenannten  Jahre  waren  innerhalb 
unseres  Landes  1 40  Hochöfen  in  Wirksamkeit 
und  aufserdem  waren  46  aus  irgend  welchen 
Ursachen  nicht  angeblascn.  Das  so  gut  wie  aus- 
schließlich mit  Holzkohle  erzeugte  Roheisen  belief 
sich  auf  46:2  030  t.  Ein  grofser  Theil  der  Hoch- 
öfen war  nicht  das  ganze  Jahr  hindurch  ange- 
blasen, weshalb  die  Mittelblasezeit  nicht  mehr  als 
232  Tage  f.  d.  Hochofen  ausmachte.  Berechnet 
man  hiernach  die  Production  f.  d.Tag,  so  giebt  diese 
Berechnung  12,G  t f.  d.  Hochofen.  Die  höchste 
mittlere  Tagesleistung  eines  Hochofens  war  die- 
jenige zu  Dommarfvet,  welche  20,26  t ausmachte.  | 


Wie  klein  diese  Zahlen  auch  im  Vergleich  mit 
ausländ:schen  Verhältnissen  sein  mögen,  stellen  sie 
sich  dennoch  hoch  im  Vergleich  mit  der  Production 
unserer  Hochöfen  zu  Anfang  des  Jahrhunderts,  wo 
z.  B.  im  Jahre  1833  die  durchschnittliche  Tages- 
leistung nicht  mehr  als  2,8  t betrug. 

Das  Herdfrischen  wurde  im  Jahre  1805  in 
380  Herden  getrieben,  wovon  300  Lancashire, 
während  Flufseisen  in  08  Offen  erzeugt  wurde, 
nämlich  in  30  Bessemeröfen,  33  Martinöfen  und 
5 Tiegelslahlöfen.  Aufserdem  waren  t Puddelöfen 
und  0 Glühstahlöfen  in  Betrieb.  In  diesen  wurden 
im  Jahre  1805  386  556  t schmiedbaren  Eisens  er- 
zeugt, wovon  wenig  mehr  als  die  Hälfte  Flufs- 
eisen war. 


Zuschriften  an  die  Kedactio n.* 

Verschiedenes  Über  Martinofenbetrieb. 


ln  Nr.  15  dieses  Jahrgangs  unterwarf  Herr 
W.  Schmidhammur  das  Hm.  Dir.  E.  Bertrand 
in  Kladno  und  mir  pntentirte  combinirto  Martin- 
vorfahren einer  Besprechung,  bei  der  er  den  öko- 
nomischen Vortheil  des  Verfahrens,  bewirkt  durch 
dio  Vortheilung  der  Frischarbeit  auf  zwei  oder  drei 
Ofenherde,  in  Zweifel  zog.  Obwohl  ich  schon  in 
meinem  Bericht  bei  der  Hauptversammlung  in 
Düsseldorf  am  25.  April  dieses  Jahres  auf  die 
Ursachen  dieser  Vortheile  hingewiesen  habe,  will 
ich  hier  noch  einmal  näher  darauf  eingohen. 

Will  mau  beim  Martinbotrieb  nur  mit  Roh- 
eisen arbeiten,  so  ist  man  genöthigt,  einen  sehr 
großen  Erzzuschlag  zu  geben.  Da  nun  dio  Erze 
nicht  aus  reinen  Eisenoxyden  bestehen,  sondern 
noch  fremdo  Bestandthoile  mit  sich  führen,  so  mufs 
zu  deren  Vorschlackung  der  nöthige  Kalkzuschlag 
gesetzt  werden,  der  sich  natürlich  bedeutend 
steigert,  je  silicium-  und  phosphorhaltiger  das  zur 
Verwendung  gelangende  Roheison  ist.  Es  resultiron 
dadurch  riesigo  Schlackonmengen,  die  ira  Ofen- 
betriebe sohr  lästig  sind  und  dio  Einwirkung  der 
Heizgase,  sowie  die  Haltbarkeit  der  Ofenzustellung 
beeinträchtigen.  Wie  unangenehm  diese  Schlnckon- 
mengen  sind,  darauf  weisen  die  vielfachen  Be- 
strebungen hin,  sich  derselben  zu  entledigen,  so 
durch  zoitwoises  Hcrausziehen  der  Schlacken  aus 
dem  Ofen  mittels  Haken  durch  einen  besonderen 
Schlackenabstich  u.  s.  w. 

Einen  weiteren  sehr  erschwerenden  Umstand 
bei  der  Verarbeitung  eines  hohen  Procentsatzes  von 

* Für  die  unter  dieser  Rubrik  erscheinenden 
Artikel  übernimmt  dio  Redation  keine  Verant- 
wortung. Die  lledaction. 


Roheisen  im  Martinofen  bildet  diu  sehr  langsam 
fortschreitende  Oxydation  nach  dem  Einschmelzen 
; einer  Charge.  Rasches  Frischen  findet  nur  während 
des  Einschmelzens  statt.  Beschleunigteres  Frischen 
einer  eingesclunolzeneii  Charge  liefse  sich  nur  auf 
1 mechanischem  Wege,  durch  beständiges  Umrühren 
mittels  Haken  u.  s.  w.,  erroiehen.  Dies  ist  jedoch 
im  Martinofen  nicht  durchführbar. 

Diese  Uebolständo  werden  nun  vermieden, 
j wenn  die  Frischarbeit  auf  zwei  Martinöfen  ver- 
I theilt  wird,  und  ergeben  sich  aus  dieser  Arbeits- 
theilung  folgende  Vortheile: 

1.  Dor  erste  obere  Ofen  schmilzt  rascher  ein, 
da  er  nicht  den  vollen  Kalk-  und  Erzsatz  erhält. 

2.  Durch  die  Entfernung  dos  Siliciums  des  Roh- 
eisens, sowie  der  Verunreinigungen  des  gröfseren 
Thoiles  desGesammterzzusclilags  wird  eine  wesent- 
liche Ersparnifs  an  Kalk  erzielt,  die  in  dem  ver- 
hält nifsmäfsig  geringen  Zuschlag  des  unteren  Ofens, 
zum  Ausdruck  kommt. 

3.  Durch  das  Ueborloiten  des  hocherhitzten, 
j noch  hochgokohlten  Metalls  des  oberen  Ofens  auf 

den  Rest  des  Erz-  und  Kalkzuschlags,  der  l/*  his 
| */«  Stunden  vorher  im  unteren  Öfen  eingesetzt 
wurde  und  sich  daher  ebenfalls  in  hocherhitztem 
Zustande  befindet,  wird  der  Frischprocofs  ungemein 
beschleunigt,  so  dafs  die  Charge  nach  etwa  l'li 
Stunden  abgestochen  werden  kann.  Es  wird  also 
die  Frischarbeit  nach  dem  Einschmelzen  von  etwa 
5 Stunden  auf  1 */*  Stunden  reducirt. 

4.  Durch  dio  bedeutende  Verringerung  der 
Schmelzzeit  wird  in  gleichem  Mafse  die  Erzeugung 
gesteigert.  Eine  Produc tionsorhöhung  wird  ferner 
noch  dadurch  erreicht,  dafs  man  infolge  der  Arboits- 

| theilung  den  Fassungsinbalt  der  Ocfcn  besser  aus- 
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nützen  kann;  z.  B.  man  habe  2 Martinöfen  von  je  15  t 
Fnssungsinhalt.  Soll  mit  etwa  80  % Roheisen  gear- 
beitet werden  bei  einem  Phosphorgehalt  von  1,5  % 
und  einem  Siliciumgehalt  von  1 %,  so  würde  ein 
Martinofen  folgenden  höchsten  Einsatz  erhalten  kön- 
nen: 9,0 1 Roheisen,  2,0  t Schrott,  1,4  t Kalk, 2,0 1 Erz. 

Arbeiten  beide  Oefon  nach  dem  combinirten 
Verfahren,  so  wflrdu  der  obere  Ofen  einen  höchsten 
Einsatz  von  12  t Roheisen,  0,85  t Kalk,  1,9  t Erz, 
der  untere  Ofen  einen  höchsten  Einsatz  von  2,5  t 
Schrott,  0,50  t Kalk,  0,9  t Erz  erhalten  können. 
Es  wilrdo  also  beim  combinirten  Verfahren  der 
Einsatz  um  3,5  t Roheisen  und  Schrott  und  0,5  t 
Erz  gröl  sc  r sein  bei  geringerem  Kalkzuschlag. 
Dies  ist  ein  Mehreinsatz  von  33  % , gowifs  ein 
sehr  beachtensworther  Factor. 

5.  Aus  der  Verringerung  der  Schmelzzeit  und 
aus  der  bedeutenden  Erzeugungssteigerung  bei 
sonst  gleichem  Ofenbetriebe  ergiebt  sich  folge- 
richtig eine  wesentliche  Brennstoifersparnifs. 

ö.  Dafs  die  Haltbarkeit  der  Oefen  eine  bessere 
sein  mufs,  resultirt  unmittelbar  aus  der  Betriebs- 
weise beim  combinirten  Vorfahren.  Der  obere 
Ofen  wird  nach  dem  Einschmelzen  in  den  unteren 
Ofen  abgestoclien.  Die  groüso,  kieselsflurereiche 
Schlackenmenge  wird  gleichzeitig  entfernt.  Es 
wird  ihr  daher  keine  oder  nur  sehr  geringe  Ge- 
legenheit geboten,  die  Zustellung  anzugreifen. 
Im  unteren  Ofen  dagegen  wird  mit  sehr  basischer 
Schlacke  gearbeitet,  da  hier  nur  noch  die  Kiosol- 
siluro  des  verhflltnifsmflfsig  geringen  Erzsatzes  in 
Betracht  kommt.  Infolgo  der  raschen  Durchsetz- 
zeit der  Chargen  in  beiden  Oefen  werden  die 
Böden  nicht  im  mindesten  angegriffen.  Gerade 
das  schlechte  Halten  der  Böden  beim  Arbeiten 
mit  hohem  Roheisensatz  verursacht  beim  Martin- 
betrieb oft  grofso  Betriebsstörungen,  wodurch  die 
Erzeugungen  empfindlich  beeinträchtigt  werden. 

Aus  vorstehenden  Gründen  und  aus  der  in 
Punkt  4 bewiesenen  Erzeugungssteigerung  ergiebt 
sich  eine  vortheilhaftere  Ausnutzung  des  Zustel- 
lungsmaterials. 

7.  Sehr  hohes  Ausbringen.  Ich  verweise  hier  auf 
die  in  Nr.  10,  Seite  408  zusammengestellten  Be- 
triebsresultato  und  führe  bei  dieser  Gelegenheit 
einige  neuere  Versuche  an,  die  in  Gegenwart  des 
Vertreters  eines  belgischen  Werks  in  Kladno  aus- 
geführt wurden.  Zur  Verwendung  gelangte  ein 
Roheisen  mit  einer  chemischen  Zusammensetzung 
von  3,8%  C,  1,5  bis  1,(5  % P,  1,0%  Si,  1,0%  Mn, 
sowie  schwedischer  Magneteisenstein. 


Ausbringen:  12,032  t,  also  0,482  t mehr, 
an  Roheisen  eingesetzt  wurde  = +-  4,17  %. 


als 


Einsatz 

oboror  Ofon 
11,5  t Roheisen 
1,9  t Erz 
0.8  t Kalk- 


Ei  n s a t z 
unloror  Ofen 
1,0  t Erz 
0,48  t Kalk 


P 

0,027 

0,022 

0,043 

0,049  0,2(53  Mn 


Sa.  11,5  t.  Roheisen  = 100  % 
2,9  t Erz 
1,28  t Kalk 
0,05  t Fe  Mn. 


Probe  des  abgestochenen  Me-  c 
talls  des  oberen  Ofens  . . 1,77 
Vorprobo  dos  unteren  Ofens 

nach  */«  Stunden  0,424 

Vorprobe  v.  d.  Ferro-Mn-Zus.  0,078 

Fertigproduct 0,058 

Zorrcifsresultat:  87,0kg  Festigkeit,  31,5  % Dehnung. 

Die  Schtnclzdnucr  im  oberen  Ofen  betrug 
4 *> SO n,in , im  unteren  Ofen  l*l25min.  Eine  zweite 
Charge  hatte  bei  gleichem  Einsatz  ein  Mehraus- 
bringen = + 4,39  %. 

Die  Schmelzdauer  betrug  4 11  im  oberen  Ofen, 
l>*30,nilK  im  unteren  Ofen.  In  beiden  Fällen  war 
I der  Erz-  und  Kalkzuschlag  im  unteren  Ofen  etwa 
; */«  Stunden  vor  dem  Abstechen  des  oberen  Ofens 
eingesetzt  worden.  Aus  dem  Erz  wurden  demnach 
70  % des  Eisens  gewonnen. 

8.  Wie  Hr.  Director  Springorum  in  seinem 
Bericht  auf  der  Hauptversammlung  am  25.  April 
j erwähnte,  haben  die  Versuche,  beim  Martinbetrieb 
: mit  flüssigem  Roheisen  zu  arbeiten,  die  erhofften 
Resultate  nicht  ergeben,  da  man  ei  ne  Beschleunigung 
I der  Chargendauer  nicht  erzielte. 

Or.  Sohmidhammer  bemerkt  dagegen,  dafs 
| man  in  Steiermark  vortheilhaft  mit  flüssigem  Roh- 
eisen, direct  den  Hochöfen  entnommen,  martinire, 
allerdings  unter  der  bestimmten  Voraussetzung 
eines  siliciumarmen,  und  — wie  ich  mir  hier  ein- 
zuschalten erlaube  — wohl  auch  phosphorarmen 
Roheisens.  Dafs  die  Versuche,  mit  flüssigem  Roh- 
eisen im  Martinofen  zu  arbeiten,  im  allgemeinen 
! keine  günstigen  Resultate  ergeben  haben,  liegt  nun 
j in  der  niedrigen  Temperatur  des  flüssigen  Roh- 
eisens, in  der  Nothwondigkeit,  schon  zu  Anfang  der 
Chargen  den  weitaus  gröfsten  Theil  des  Erz-  und 
; Kalkzuschlags  geben  zu  müssen,  in  der  sehr  lang- 
j sam  fortschreitenden  Oxydation  des  llüssigen 
Metallbades  und  in  den  durch  die  Verunreinigungen 
I der  Erze,  sowie  durch  den  Silicium- und  I’hosphor- 
• gohalt  des  Roheisens  verursachten  grofsen 
| Schlackenmengen. 

Diese  Uebelständc  worden  durch  das  com- 
binirte  Verfahren,  „durch  die  Theilung  der  Frisch* 

| arbeit  auf  zwei  Oefen“,  beseitigt,  indem  man  zu 
Beginn  einer  Charge  nur  einen  Theil  dos  Erz- 
ürn! Kalkzuschlags  geben  kann,  wodurch  eine 
raschere  Schlackenbildung  und  ein  rascheres  Er- 
hitzen des  flüssigen  Einsatzes  erzielt  wird,  und 
dann  das  hocherhitzte,  entsilicirte  Metall  unter 
gleichzeitiger  Entfernung  der  Schlacke  in  den 
zweiten  Ofen  absticht,  wo  dann  der  weitere 
Verlauf  der  Charge,  wie  oben  geschildert,  vor 
sich  geht. 

Man  wird  mit  diesem  Arbeiten  gegenüber  dein 
Einsetzen  von  kaltem  Roheisen  doch  immerhin 
im  oberen  Ofen  etwa  eine  Stunde  an  Schmelzzeit 
gewinnen,  abgesehen  von  der  Zeit,  die  durch  das 
Wegfallen  des  Einsetzens  erübrigt  wird. 


Digitized  by  Google 


1.  September  1897. 


Zuschriften  an  die  tiedaction. 


Stahl  und  Eisen.  735 


Es  wird  daher  mit  Zuhilfenahme  des  com- 
binirten  Martinverfahrens  ermöglicht,  im  Martin- 
ofen vorteilhaft  mit  flüssigem  Roheisen  von  be- 
liebiger chemischer  Zusammensetzung  zu  arbeiten. 

Die  vorstehend  geschilderten  Vortheile  be- 
ziehen sich  in  erster  Linio  auf  den  Vergleich 
zwischen  dem  combinirten  Martinverfahren  und 
dem  gewöhnlichen  Verfahren,  dem  Martinbetrieb 
mit  einem  Ofen. 

Was  nun  die  von  Hrn.  Schmidhnmmer  so 
warm  befürwortete  Combinatiou  „saurer  Con- 
verter mit  basischem  Martinofen“  betrifft,  so  sind 
der  vorteilhaften  Anwendung  derselben  doch  sehr 
enge  Schranken  gezogen,  indem  die  Verwendung 
eines  phosphorreichen  Roheisens  ausgeschlossen 
ist,  da  das  Vorfrischen  in  der  Birne,  bezw.  die 
Entkohlung  und  Entsilicirung  in  diesem  Falle  nur 
teilweise  durehgeführt  werden  könnte. 

Will  man  nämlich  in  der  sauren  Birne  mit 
Sicherheit  völlig  cntsiliciren,  so  ist  es  notwendig, 
den  Kohlenstoff  bis  auf  etwa  0,1  % zu  entfernen. 
Ein  derartig  niedergekohltes  und  phosphorreiches 
Metall  dürfte  aber  kaum  im  Martinofen  eine  rasche 
und  vollkommene  Entphosphorung  erfahren.  Be- 
wirkt man  im  sauren  Converter  nur  eine  teil- 
weise Entkohlung,  so  kann  man  auch  eine  voll- 
kommene Entsilicirung  nicht  erreichen.  Ferner 
wird  dann  die  dadurch  erreichte  Temperatur- 
erhöhung eine  sehr  minimale  sein,  da  die  erzeugte 
Wärme  durch  Ausstrahlung,  durch  das  öftero  Um- 
giefsen  von  Converter  in  Pfanne,  Pfanno  in  Martin- 
ofen u.  s.  w.  gröfstentheils  verloren  geht.  In- 
folgedessen wird  auch  der  weitere  Frisch procefs 
im  Martinofen  keine  wesentliche  Förderung  er- 
fahren. Es  dürfte  daher  der  durch  die  teil- 
weise Entkohlung  und  Entsilicirung  erzielte 
Gewinn  im  Verhältnis  zu  den  aufgewendeten 
Kosten  und  der  geringen  Beschleunigung  der 
Chargendauer  im  Martinofen  doch  zu  teuer  er- 
kauft sein.  Wenn  ich  nun  von  der  Verarbeitung 
eines  phosphorreicheren  Roheisens  ganz  absehe, 
so  ist  das  combinirte  Martinvorfahren  schon  durch 
das  hohe  Ausbringen  gegenüber  der  Combinution 
„Saurer  Converter  mit  bas.  Martinofen“  im  Vor- 
teil, da  bei  letzterem  Verfahren  ein  Abbrand  von 
11  bis  12%  resultirt.  Dieser  Vortheil  könnte  nur 
aufgehoben  werden  durch  eine  sehr  geringe  Diffe- 
renz zwischen  dem  Roheisenpreise  und  dem  Preise 
für  das  zum  Frischen  verwendete  Erz  und  durch 
einen  sehr  hohen  Preis  der  Generatorkohle.  Man 
erzeugt  5 bis  6 Chargen  in  24  Stunden  gegenüber 
7 Chargen  unter  gleichen  Verhältnissen  mit  2 Oefen 
beim  combinirten  Betrieb.  Das  Vorfrischen  in 
der  Birne  setzt  immer  ein  siliciumreiches  und 
heifsgehendes  Roheisen  voraus. 

Welche  Vortheile  das  combinirte  Martin  ver- 
fahren dem  Converterverfahren  gegenüber  hat, 
habe  ich  schon  in  Nr.  15  Seite  412  nachgewiesen. 
Sie  bestehen  hauptsächlich  in  dem  bedeutend 
höheren  Ausbringen.  Auch  hier  wird  sich  die 


Höhe  des  erziolton  Gewinnes  nach  den  localen 
Verhältnissen  bemessen,  in  erster  Linie  nach  der 
Differenz  des  Roheisen-  und  Erzpreises,  sowie  nach 
dem  Preise  der  Goneratorkohle.  Um  dio  Trag- 
i woito  eines  hohen  Ausbringens  vor  Augen  zu 
führen,  dazu  diene  das  folgende  kurze  Beispiel: 
! Um  600  t Thomasfhifseison  zu  erzeugen,  benüthigt 
man  bei  einem  Abbrand  von  14  % 700  t Roheisen. 

Um  600  t Flufseisen  nach  dem  combinirten 
Verfahren,  bei  einem  Mehrausbringen  von  +4%, 
zu  erzeugen,  braucht  man  580  t Roheisen,  also 
120  t weniger.  Man  würde  daher  dio  Anlage  eines 
i Hochofens  ersparen. 

Im  allgomoinen  ist  das  combinirte  Martinver- 
fahrenden übrigen  gebräuchlichen  Stahlerzeugungs- 
Methoden  überlegen  durch  die  Eigenschaft,  sich 
allen  Verhältnissen  anzupassen.  Das  Convorter- 
vorfahren  setzt  eine  ganz  bestimmte  chemische  Zu- 
| sammensetzung  des  Roheisens  voraus.  Das  ge- 
wöhnliche Martinverfahren  bedingt  einen  sehr 
hohen  Procentsatz  an  Schrott,  wenn  man  höhere 
Productionen  erreichen  will.  Dio  Mehrzahl  der 
Hüttenwerke  ist  daher  bei  Beschaffung  ihrer  Roh- 
' matorialien  an  bestimmte  Bedingungen  gebunden, 
deren  Erfüllung  oft  mit  einem  höheren  Kosten- 
aufwand verbunden  ist.  Diejenigen  Werke,  bei 
1 denen  diese  Vorbedingungen  vermöge  ihrer  localen 
Verhältnisse  nicht  gegeben,  sind  daher  den  anderen 
gegenüber  im  Nachtheil.  Bei  Anwendung  des  com- 
binirten Verfahrens  kann  jedoch  dieser  Nachtheil 
durch  geschickte  kaufmännische  Ausnutzung  der 
jeweiligen  Marktverhältnisse  vollkommen  aus- 
geglichen werden. 

Indem  ich  mich  dor  Hoffnung  hingebo,  die 
Bedenken  des  Herrn  W.  Schmidham  in  er  hin- 
reichend widerlegt  zu  haben,  möchte  ich  zu  seiner 
weiteren  Aufklärung  noch  bemerken,  dafs  das  com- 
binirte Martinverfahren  seine  Entstehung  nicht 
dor  Ofensituation  in  Kladno  verdankt,  sondern 
das  Resultat  theoretischer  und  praktischer  Er- 
wägungon ist,  auf  Grund  derer  die  Contraldirection 
der  Prager  Eisenindustrie -Gesellschaft  seinerzeit 
dio  Einführung  dos  Verfahrens  beschlossen  hat. 
Ein  Bodürfnifs,  Roheisen  für  den  Martinbetrieb 
umzuschmelzen,  lag  in  Kladno  in  keiner  Weise 
vor.  Der  Ausdruck  „Umschmelzen“  für  die  Arbeit 
des  oberen  Ofens  dürfte  wohl  nicht  ganz  richtig 
gewählt  sein,  besonders  bei  hohem  Procentsatz 
i an  Roheisen,  da  die  Leistung  doch  eine  gröfsore 
j ist  als  bei  dem  Vorfrischen  in  der  Birne. 

Bei  dieser  Gelegenheit  sei  hier  noch  bemerkt, 
dafs  das  combinirte  Martinverfahren  bei  vier  be- 
deutenden Hüttenwerken  im  Laufu  dieses  oder 
Anfang  des  nächsten  Jahres  zur  Ausführung  ge- 
langen wird.  Dio  Firma  Schneider  & Cie.  in 
Creusot  baut  oino  ganz  neue  Anlago  nach  dem 
Verfahren. 

Kaiserslautern,  22.  August  1897. 

O.  Thiel. 
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Verschiedenes  Uber  Martinofenbetrieb. 


Scstri  Ponente,  den  9.  August  1897.  i 
An  diu 

verelirliehe  Redact ion  von  „Stahl  und  Eisen* 

Düsseldorf. 

Eine  in  der  Abhandlung  Willi.  Schmid-  j 
h um  mors  „Verschiedenes  über  Martinofen« 
betrieb“  (lieft  15,  1.  August)  enthaltene  Personen- 
angabe bedarf  der  Berichtigung,  und  bitte  ich 
hiermit,  derselben  Platz  zu  geben. 

Zu  der  auf  Seite  626  Spalte  2 befindlichen 
Angabe:  „Hr.  Gust.  Kazetl  und  Albert  Sailler, 
die  damals  als  junge  Ingenieure  im  Neuberger 
Stahlwerke  thiitig  waren  u.  s.  w.tt,  erlaube  ich  mir 
Folgendes  zu  bemerken : 

Der  um  die  Entwicklung  des  Bessomorprocesscs 
hochverdiente  „Altmeister  dos  Bossemerns“  Herr 
Gustav  Kazetl,  gegenwärtig  k.  Hütteninspector  > 
in  Pension,  konnte  im  Jahre  1878  wohl  nicht 
mehr  als  sogenannter  „junger  Ingenieur  im 
Stahlwerke“  gelten,  da  er,  neben  Vorhergehendem 
bereits  die  an  Arbeit  und  Erfolgen  reiche  acht- 
jährige Thätigkeit  der  Führung  des  Bessemer- 
betriebes von  seinem  ersten  Anfänge  an  hinter 
sich  hatte.  — Der  zahlreiche  Besuch,  der  in  jener 
Zeit  dem  Neubergor  Stahlwerke  von  Hüttonlouton 
wohl  der  ganzen  Welt  zu  thoil  wurde,  mag  als 
Zeichen  des  Ansehens  dienen,  zu  welchem  der 
Bessomerprocefs  dort  durch  Hin.  Kazetl  gebracht  j 
wurde. 


Schreiber  dieses  war  begünstigt,  von  Anfang 
1864  bis  Ende  November  1872  dem  Hin.  G.  Kazetl, 
der  als  Betriebschef  der  Hochöfen  und  des  Stahl- 
werks (seit  1870  Bessemer-  und  Martinwerk)  fun- 
girte,  als  Assistent  unterstellt  zu  sein. 

Was  die  Einführung  des  sogenannten  Raffinirens 
(Ueberführen  der  Bessemorchargo  in  einen  Martin- 
ofen) in  Neuberg  anbotrifft,  ist  die  Thatsaclie 
folgende: 

Im  Jahre  1872  hatte  Hr.  Al  hört  Sailler, 
damals  bereits  Betriobschof  der  Stahlhütte  in 
Tornitz,  ohne  Kenntnifs  des  Langschcn  Vorschlags, 
in  der  „Grazer  Tagespost“  den  Gedanken  aus- 
gesprochen, dafs  man  den  Bessemerstahl  durch 
nnchträglichoBehandlung  im  Martinofen  verbessern 
könnte.  Diese  Idee  wurde  sofort  von  Hm.  Kazetl 
aufgegriffen,  in  richtiger  Erkennlnifs  dos  Vortheils 
für  die  Erzeugung  besonders  der  harten  Stahl- 
sorten, welche  eine  Specialität  für  Neuberg  war. 
Der  Zweck  war  der,  einerseits  den  Bessemerstahl 
zu  entsiliciren,  andererseits  durch  Zusätze  den 
Härtegrad  besser  und  sicherer  zu  regeln,  als  dies 
bisher  mit  dem  Bessemerprocesse  zu  erreichen 
war.  — Dio  Combination  beider  Processe,  obwohl 
mit  höheren  Selbstkoston  verbunden,  hat  dem 
Neuberger  Werke  durch  viele  Jahre  hindurch 
erheblichen  Nutzen  gebracht. 

Hochachtungsvollst 
F.  Wilrttnberger. 


Ueber  Ergebnisse  von  Zerreifsversuchen. 


Essen  (Ruhr),  den  19.  August  1897. 

An  die 

Redaction  von  „Stahl  und  Eisen“ 
i.  H.  <le*  Hrn.  K.  Schrudlor, 

Düsseldorf,  Jacobistr.  5. 

Der  Artikel  „Ueber  Ergebnisse  von  Zerreifs- 
versuchon“  in  Nr.  15  vom  1.  August  er.  Ihrer  Zeit- 
schrift hat  einige  Interessenten  veranlafst,  mich 
direct  oder  indircct  um  weitero  Aufklärungen  zu 
bitten. 

Ich  sehe  mich  deshalb  veranlafst,  hiermit  zu 
erklären,  dafs  ich  in  dem  Rcsume,  S.  621  unten  links, 
„zu  dem  Ergebnifs,  dafs  bei  unseren  besten“  ( 
„Zerreißmaschinen  Schwankungen  von  etwa“ 
„2,5  kg  Festigkeit  bezw.  5 % Dehnung  trotz  sorg-“  ! 
„faltigster  Bedienung  nicht  zu  vermeiden  sind,“  | 


unter  Zerreißmaschinen  nicht  nur  diese  im 
besonderen,  sondern  selbstverständlich  auch  sämmt- 
liclie  Vorbereitungen  zu  deren  Gebrauch  ver- 
standen habe. 

Dies  Resniue  würde  also  ausführlicher  wie 
folgt  lauten : 

„. . . . zu  dem  Ergebnifs,  dafs  Zerreißversuche“ 
„an  Kesselblechen  bei  nebeneinander  liegenden“ 
„Probestreifen , welche  mit  der  Scheore  ab-“ 
„getrennt,  warm  gerichtet  und  kalt  bearbeitet“ 
„sind,  hierauf  mit  den  besten  Zerreil'smaschincn“ 
„auf  absolute  Festigkeit  geprüft  werden,  Schwan-“ 
„klingen  bis  zu  etwa  2,5  kg  Festigkeit  bezw.“ 
„5%  Dehnung  zeigen,  auch  wenn  sämmtlieln“ 
„Arbeiten  recht  sachgemäfs  ausgeführt  werden.“ 

H ochachtungsvoll 
0.  Kumuli. 
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Die  Handwerksorgaiüsation. 


Die  Durchführung  der  Handwerksorganisation, 
wie  sie  in  der  neuesten  Novelle  zur  Gewerbe- 
ordnung beschlossen  ist,  wird  demnächst  in  die 
Wege  geleitet  werden.  Der  Buodesrath  wird  sich, 
sobald  er  wieder  zu  Plenarsitzungen  zusammen- 
getreten ist,  über  ein  Zwangsinnungsstatut  schlüssig 
zu  machen  haben.  Sobald  dieses  Statut  fertig- 
gestellt  ist,  werden  die  Einzelregierungen  in  die 
Lage  gebracht  sein,  an  die  Ausführung  der  Organi- 
sationsarbeiten heranzugehen. 

Die  Industrie  hat  an  der  neuesten  Gewerbe- 
ordnungsnovelle nicht  mehr  das  Interesse  wie 
früher,  als  der  Entwurf  zu  derselben  von  den  ver- 
bündeten Regierungen  dem  Reichstage  vorgelegt 
wurde.  Dieser  Entwurf  berührte  die  Interessen 
der  Industrie  bedeutend  tiefer  als  das  jetzige  Ge- 
setz. Wir  erinnern  nur  daran,  dafs  in  den  Vor- 
schriften über  die  Lehrlingsfrage  das  Gesetz 
wesentlich  andere  Vorschriften  kennt,  als  der  Ent- 
wurf. Noch  in  zweiter  Lesung  hatte  der  Reichs- 
tag die  Vorschrift  aufrecht  erhallen,  dafs  bei  Per- 
sonen unter  1 7 Jahren,  welche  mit  technischen 
Hülfeleistungen  nicht  lediglich  ausnahmsweise  oder 
vorübergehend  beschäftigt  werden,  als  Vermuthung 
gellen  soll,  dafs  sie  in  einem  Lehrvcrhälluifs 
ständen.  Für  die  industriellen  Betriebe  hätten 
sich  aus  einer  solchen  Bestimmung  recht  unan- 
genehme Folgen  ergeben  können.  Man  weifs, 
dafs  die  Gerichte  manchmal  angerufen  werden 
zur  Entscheidung  über  die  Frage,  ob  ein  , Lehr- 
lings“- oder  ein  „ Jugendliches  Arbeiter “-Verhältnifs 
vorliegt.  Die  neue  Vorschrift  war  ja  überhaupt 
deshalb  ins  Auge  gefafst,  weil  die  Verwaltungs- 
stellen mit  den  Entscheidungen  der  Gerichte  über 
diese  Frage  recht  oft  unzufrieden  gewesen  waren. 
Die  Gerichte  hatten  in  vielen  Fällen  entschieden, 
dafs  ein  Lehrlingsvcrhältnifs  nicht  vorliege,  und 
da  nun  eine  Politik  gemacht  werden  sollte,  welche 
dem  Handwerker  Nutzen  zu  bringen  bestimmt 
war,  so  mufste  auch  dieser  Punkt  in  die  Novelle 
einbezogen  werden.  Wäre  er  Gesetz  geworden, 
so  hätte  dem  industriellen  Arbeitgeber  in  gar 
manchen  Fällen  die  Last  obgelegen,  zu  beweisen, 
dafs  der  jugendliche  Arbeiter,  den  er  beschäftigt, 
nicht  in  einem  Lehrlingsvcrhältnifs  zu  ihm  stehe. 
Glücklicherweise  ist  es  gelungen,  die  Vorschrift 
auszumerzen.  Sie  stand  übrigens  auch  im  Wider- 
spruch mit  den  Bestimmungen  der  Gewerbeordnung 
über  die  jugendlichen  Arbeiter  und  hätte  eigent- 
lich dem  Institut  der  letzteren  überhaupt  ein  Ende 
bereitet.  Aus  der  Beseitigung  dieser  Vorschrift 
ergab  sich  als  Consequenz,  dafs  die  Handwerks- 
kammern auch  nicht  die  Aufsicht  über  die  meisten 
industriellen  Betriebe,  wie  ihnen  das  anfänglich 
zugedacht  war,  erhallen  haben.  Es  ist  recht  er- 
freulich, dafs  diese  Velleltäten  nicht  Gesetz  ge- 
XVII.,, 


worden  sind.  Die  Industrie  kann  unmöglich,  so 
sehr  sie  dem  Handwerk  gute  Zeiten  wünscht,  in 
eine  Abhängigkeit  von  ihm  gebracht  werden;  dazu 
haben  sich  denn  doch  die  gewerblichen  Ver- 
hältnisse Deutschlands  zu  stark  nach  der  industriellen 
Seite  entwickelt. 

Aber  trotz  dieser  Verbesserung  der  Gewerbe- 
ordnungsnovelle bleibt  doch  noch  Manches  übrig, 
was  die  Industriellen  bei  den  künftigen  Organi- 
sationsarbeiten zu  berücksichtigen  gezwungen  sind. 
In  erster  Reihe  die  Frage  der  Abgrenzung 
zwischen  Handwerk  und  Industrie.  Die 
Gewerbeordnungsnovelle  hat  ein  Kriterium  für 
diese  Unterscheidung  nicht  festgestellt.  Eis  wird 
deshalb  von  Fall  zu  Fall  entschieden  werden 
müssen.  Welche  Gesichtspunkte  dabei  für  die 
Verwaltungsbehörde,  welche  die  Entscheidung  hat, 
mafsgebend  sein  werden,  ist  nicht  sicher.  Es  ist 
bekannt,  dafs  das  Unfallversicherungsgesetz  im 
allgemeinen  Fabrik  und  Handwerk  nach  der 
Arbeiterzahl  und  nach  dem  Vorhandensein  von 
Motoren  scheidet.  Es  ist  ferner  bekannt,  dafs 
das  Reichsgericht  ein  ganz  anderes  Unterscheidungs- 
merkmal aufgestellt  hat,  nämlich  das  der  Arbeits- 
teilung; nur  diejenigen  Betriebe,  in  welchen  die 
Arbeitsteilung  durchgefiihrl  ist,  werden  von  unserem 
höchsten  Gerichtshof  als  Fabriken  angesehen.  Es 
ist  aber  zweifellos,  dafs  es  aufser  diesen  für  Reichs- 
versicherungsamt und  Reichsgericht  mafsgebenden 
Momenten  noch  eine  ganze  Anzahl  anderer  giebt, 
welche  bei  der  Unterscheidung  in  Betracht  ge- 
zogen werden  könnten  und  «auch  miifsten.  Wir 
erinnern  nur  an  die  Höhe  des  Anlage-  und  Be- 
triebskapitals. Es  giebt  einzelne  Berufszweige,  in 
denen  gerade  die  Höhe  dieses  Kapitals  über  den 
Charakter  des  Betriebes  entscheidet.  Werden 
nun  die  Verwaltungsbehörden  nach  allen  mög- 
lichen Kriterien  die  Frage  entscheiden,  ob  ein 
Gewerbetreibender  zur  Handwerksorganisation  ge- 
hört, oder  werden  sie  es  nicht?  Die  Industrie 
hat  ein  grofses  Interesse  daran,  dafs  gerade  in 
dieser  Frage  richtig  entschieden  wird.  Man  weifs 
ja,  welcher  Werth  heutzutage  auf  Zahlen  gelegt 
wird.  Das  Gewerbe  kann  sich  nach  der  Berufs- 
zählung vom  Jahre  1895  rühmen,  gegenwärtig 
diejenige  Berufsgruppe  in  Deutschland  zu  sein, 
welcher  die  meisten  Personen  zuzuzählen  sind. 
Im  Jahre  1882  war  das  bekanntlich  noch  anders; 
da  hatte  die  Landwirtschaft  die  Führung  unter 
den  Berufsgruppen.  Es  mufs  nun  der  Industrie 
daran  liegen,  dafs  die  Verwaltungsbehörden  nicht 
etwa  Betriebe  zur  ILandwerksorganisation  zählen, 
welche  zur  Industrie  gehören;  denn  je  mehr  Be- 
triebe zum  Handwerk  herübergenommen  werden, 
um  so  weniger  stark  wird  die  Industrie  erscheinen, 
und  um  so  weniger  wird  sie  bei  der  Beurteilung 
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der  Bedeutung  der  einzelnen  Berufszweige  in  der 
nationalen  Wirtschaft  auf  ihren  Umfang  hin- 
weisen  können.  Wenn  die  Industriellen  sich  um 
diese  Frage  kümmern,  so  werden  sie  also  nicht 
blofs  das  Wohl  des  einzelnen  Betriebsunternehmers 
im  Auge  haben,  um  dessen  Zugehörigkeit  zur 
Handwerksorganisation  es  sich  in  jedem  Falle 
handelt,  sondern  auch  d;is  allgemeine  Wohl. 

Wie  eigentlich  die  Verwaltungsbehörde  bei 
der  Zwangsinnungsorganisation  vorgehen 
wird,  ist  noch  nicht  recht  klar.  Der  Preufsische 
Minister  für  Handel  und  Gewerbe  bemerkte  im 
Reichstage,  dafs  die  Sache  sehr  einfach  vor  sich 
gehen  werde.  Es  würden  die  Behörden  in  den 
amtlichen  Blättern  Bekanntmachungen  erlassen, 
und  infolge  dieser  Bekanntmachungen  hätten  dann 
die  „ betheiligten“  Gewerbetreibenden  ihre  Stimme 
darüber  abzugeben,  ob  eine  Zwangsinnung  er- 
richtet werden  solle  oder  nicht.  Die  Sache  sieht 
danach  sehr  einfach  aus;  indessen  es  entsteht 
die  bedeutsame  Frage,  wer  denn  eigentlich  von 
den  Gewerbetreibenden  als  „ betheiligt“  anzusehen 
ist?  Das  Gesetz  bestimmt,  wie  schon  bemerkt, 
hierüber  nichts;  es  liegt  also  Alles  in  der  Hand 
der  Verwaltungsbehörde.  Nun  denke  man  sich 
aber  folgenden  Vorgang : Die  Verwaltungsbehörde 
erläfst  die  Bekanntmachung ; ein  Betriebsunter- 
nehmer sieht  sich  selbst  als  Industriellen  an,  er 
stimmt  nicht  mit.  Infolge  des  Ausfalls  der  Ab- 
stimmung wird  eine  Zwangsinnung  für  den  be- 
treffenden Bezirk  errichtet,  und  hinterher  wird 
der  Betriebsunternehmer  von  der  Verwaltungs- 
behörde gezwurtgen,  der  Handwerksorganisation 
beizutreten,  weil  die  Behörde  ihn  nicht  als  In- 
dustriellen anerkennt,  sondern  aus  thatsächlichen 
Momenten  deducirt,  dafs  er  Handwerker  sei.  Es 
kann  doch  der  Fall  Vorkommen,  dafs,  wenn 
der  betreffende  Betriebsunternebmer  an  der  Ab- 
stimmung sich  betheiligt  hätte,  die  Zwangsinnung 
gar  nicht  zustande  gekommen  wäre.  Er  würde 
also  einer  Organisation  eingefügt  werden,  die  er 
selbst  hätte  verhindern  können,  wenn  er  gewufst 
hätte,  dafs  die  Verwaltungsbehörde  ihn  als  Hand- 
werker betrachtet.  Der  Fall  wird  nicht  häufig 
Vorkommen.  Aber  selbst  wenn  durch  eine  Ab- 
stimmung des  Belriebsunternehmers  die  Zwangs- 
innung nicht  verhindert  worden  wäre,  wäre  es 
doch  eine  im  Gesetz  durchaus  nicht  beabsichtigte 
Ungerechtigkeit,  den  Betriebsunternehmer  den  ihm 
gesetzlich  gewährten  Einflufs  nicht  zur  Ausführung 
bringen  zu  lassen.  Auf  jeden  Fall  entstehen  hier 
Schwierigkeiten,  welche  eine  principielle  Er- 
ledigung vor  der  Inangriffnahme  der  Organisations- 
arbeiten  erheischen.  Man  würde  solchen  Fällen 
nur  Vorbeugen,  wenn  man  seitens  der  Verwaltungs- 
behörde die  einzelnen  Gewerbetreibenden,  von 
denen  man  annimml,  dafs  sie  zur  Handwerks- 
organisation gehören,  zur  Abstimmung  über  die 
Errichtung  der  Zwangsinnungen  aufforderte.  Erst 
wenn  der  Gewerbetreibende  weifs,  dafs  die  Ver- 


waltungsbehörde ihn  als  Handwerker  betrachtet, 
dafs  er  also  event.  zur  Zwangsinnung  gerechnet 
wird,  wird  er  seinen  Einflufs  in  vollem  Mafse 
in  der  Richtung  seiner  Anschauung  geltend  machen 
können.  Es  ist  doch  nicht  zu  übersehen,  dafs 
der  persönliche  Einflufs  solcher  Unternehmer  auch 
auf  die  Anschauungen  Anderer  einwirken  kann ; 
und  um  so  mehr  Veranlassung  ist  gegeben,  vor 
der  Organisation  festzustellen,  wer  denn  eigentlich 
Handwerker  ist.  Die  Industrie  thäte  gut,  wenn 
sie  an  denjenigen  Stellen,  an  denen  sie  zu  Gehör 
kommen  kann,  nach  dieser  Richtung  hin  thälig  wäre. 

Wie  aber  auch  immer  die  Zwangsorganisalion 
ausfallen  wird,  ob  nun  viele  Zwangsinnungen  ins 
Leben  gerufen  werden,  oder,  was  wahrscheinlicher 
ist,  wenige,  eine  neue  Organisation  wird  durch 
das  ganze  Deutsche  Reich  entstehen,  und  das  ist 
die  der  Handwerkskammern.  Diese  Organi- 
sation wird  den  Gemeinden  und  event.  auch  den 
weiteren  communalen  Verbänden  Anlafs  zu  ver- 
schiedenen Berathungen  und  Beschlufsfassungen 
geben,  und  man  wird  gut  thun,  sich  schon  früh- 
zeitig auch  in  anderen  Kreisen,  als  in  denen  des 
Handwerks  darauf  vorzubereiten,  ln  § 103  1 der 
letzten  Gewerbeordnungsnovelle  ist  bestimmt,  dafs, 
wenn  nicht  andere  Deckungsmittel  vorhanden  sind, 
die  Gemeinden  die  Kosten  der  Handwerkskammern 
tragen  werden.  Im  allgemeinen  werden  also  den 
Gemeinden  diese  Kosten  aufgebürdet  werden.  Nun 
ist  aber  ferner  bestimmt,  dafs  die  Kosten  von 
den  Gemeinden  auf  die  einzelnen  Handwerks- 
betriebe umgelegl  werden  können.  Auf  das 
„Können*  wird  hier  der  Nachdruck  zu  legen  sein: 
die  Gemeinden  sind  nicht  dazu  verpflichtet,  sie 
könnten  beispielsweise  die  Kosten  aus  dem  all- 
gemeinen Säckel  bestreiten.  Es  wird  sich  darum 
handeln,  frühzeitig  festzustellen,  wie  die  Gemeinde- 
vertretungen darüber  denken.  Es  ist  sonst  Sitte, 
dafs  die  Organisationen  der  einzelnen  Berufszweige 
die  Kosten  selbst  tragen ; so  ist  es  bei  den  Land- 
wirthschaftskammern,  so  auch  bei  den  Handels- 
kammern. Es  ist  nicht  abzusehen,  weshalb  das 
Handwerk,  nachdem  es  sich  eine  Vertretung  ge- 
schaffen hat,  nicht  überall  die  Kosten  dafür  selbst 
tragen  sollte.  Man  wird  dahin  wirken  müssen, 
dafs  in  den  Gemeinden  dieser  Gesichtspunkt  die 
rechte  Würdigung  erfahrt.  Die  weiteren  communalen 
Verbände  würden  hier  nur  insoweit  in  Betracht 
kommen,  als  sie  von  den  Gcntralbehörden  an  die 
Stelle  der  Gemeinden  gesetzt  würden. 

Schliefslich  wird  die  Industrie  auch  gut  thun, 
die  Lehrlingsfrage  nach  wie  vor  im  Auge 
zu  behalten.  Wir  haben  schon  auseinandergesetzl. 
dafs  eine  weittragende  Verbesserung  des  Entwurfes 
der  verbündeten  Regierungen  im  Reichstage  vor- 
genommen ist.  Die  Vorschrift,  dafs  alle  zu  tech- 
nischen Zwecken  verwendeten  jugendlichen  Arbeiter 
bis  zu  17  Jahren  als  Lehrlinge  anzusehen  sind, 
ist  beseitigt.  Aber  auch  so  ist  noch  eine  ganze 
Anzahl  von  Bestimmungen  über  die  allgemeinen 
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Lehrlingsvcrhällnisse  bestehen  geblieben.  Es  giebl 
doch  auch  einzelne  Industriezweige,  oder  wenigstens 
Betriebe,  welche  Werth  darauf  legen,  statt  der 
jugendlichen  Arbeiter  Lehrlinge  zu  hallen.  Es  kann 
dies  sehr  wohl  nicht  nur  im  Interesse  der  einzelnen 
Betriebsunternehmer,  sondern  auch  im  Interesse 
der  Entwicklung  des  Berufszweiges  selbst  liegen. 
Diese  gewerblichen  Gruppen  und  Betriebe  werden 
demnach  der  .Neuregelung  der  Lehrlingsverhältnisse 
ihr  Interesse  zuwenden  müssen,  und  namentlich 
darauf  zu  sehen  haben,  dafs  die  Anordnungen 
der  unteren  Verwaltungsbehörden  in  einer  den 
Bedürfnissen  der  Industrie  entsprechenden  Weise 
erfolgen.  Bekanntlich  ist  das  Recht  des  Haltens 
von  Lehrlingen  von  verschiedenen  Bedingungen 
abhängig  gemacht,  und  man  wird  darauf  zu  sehen 
haben,  dafs  die  Erfüllung  dieser  Bedingungen 
im  Sinne  der  Gesetzgeber  erfolgt.  Die  Handwerks- 
kammer ist  zudem  auch  jetzt  noch  befugt,  über 
diese  Lehrlinge,  bezw.  das  Verhältnis  derselben 
zu  den  Betriebsunternehmern  die  Aufsicht  zu 
führen.  Es  wird  Sache  der  betreffenden  Unter- 
nehmer sein,  darauf  hinzuwirken,  dafs  die  Auf- 
sicht in  einer  Weise  erfolgt,  die  ihren  Betrieb 
nicht  schädigt.  Nehmen  wir  noch  hinzu,  dafs 
der  Bundesrath  über  die  einzelnen  Gewerbszweige, 
sogar  über  die  Höchstzahl  der  zu  haltenden  Lehr- 
linge  Bestimmungen  treffen  kann,  so  ist  eine 
ganze  Reihe  von  Momenten  aufgestellt,  an  denen 
auch  industrielle  Berufszweige  interessirt  sein 
könnten. 

Die  Industrie  wird  dem  Handwerk  alles  Gute 
wünschen  können.  Es  ist  durchaus  nicht  eine 
Consequenz  der  modernen  wirtschaftlichen  Ent- 
wicklung, dafs  die  Industrie  das  Handwerk  völlig 
verdrängt,  ln  einzelnen  Berufszweigen  allerdings 
wird  infolge  der  gegebenen  Verhältnisse  das  Hand- 
werk vollständig  verschwinden.  Es  sind  dies  die 
sogenannten  „grof&en  Industrien“,  in  denen  das 
Kapital,  die  kaufmännische  Bildung,  die  Handels- 
umsicht, Verbindung  mit  überseeischen  Plätzen 


u.  s.  w.  eine  grofse  Rolle  spielen,  wo  auch  schliefe- 
lich  die  Arbeitsteilung  und  die  maschinelle  Technik 
ein  Uebergewieht  erlangt  haben,  dem  gegenüber 
die  Handarbeit  auch  bei  gröfsler  Anstrengung  nicht 
zu  bestehen  vermag,  ln  einem  sehr  weiten  Um- 
fange jedoch  wird  das  Handwerk  immer  bestehen 
bleiben,  und  es  ist  die  Zeit  nicht  mehr  fern,  wo 
der  industriellen  Entwicklung  in  den  einzelnen 
Berufszweigen  eine  Grenze  gezogen  ist  und  genau 
übersehen  werden  kann,  welche  Arbeit  in  Zukunft 
von  der  Industrie,  welche  vom  Handwerk  geleistet 
werden  soll ; man  wird  sich  dann  in  diesen  Grenzen 
gegenseitig  einrichten  und  zufrieden  nebeneinander 
leben  können.  Die  Industrie  ist  deshalb  durchaus 
nicht  ein  geborener  Gegner  «les  Handwerks;  sie 
kann  es  schon  deshalb  nicht  sein,  weil  ja  viel- 
fach die  Arbeiter,  die  sie  einstcllt,  aus  dem  Hand- 
werke hervorgegangen  sind.  Aber  die  Industrie 
mufs  doch  darauf  bestehen,  dafs  nicht  Kräfte, 
die  zu  ihr  gehören,  infolge  einer  falschen  Inter- 
pretation des  Begriffes  .Handwerk“  zu  dem  letzteren 
übergeführt  werden.  Es  würde  das  der  Hand- 
werksorganisation selbst  durchaus  nichts  nützen, 
im  Gegentheil  ihr  schweren  Schaden  zufügen. 
Keine  Organisation,  in  welcher  Elemente  vor- 
handen sind,  die  von  vornherein  mit  ihr  unzufrieden 
sind,  kann  auf  die  Dauer  bestehen,  und  noch  viel 
weniger  gedeihen.  Es  liegt  deshalb  im  Interesse 
des  Handwerks  selbst,  dafs  bei  den  künftigen 
Organisationsarbeiten  die  Verwaltungsbehörden  die- 
jenigen Unternehmer,  welche  sich  selbst  als  In- 
dustrielle ansehen  und  dies  in  irgend  einer  Weise 
zur  Kenntnifs  der  Behörden  gebracht  haben,  von 
der  Organisation  fortlassen,  und  dafs  die  Zwangs- 
innungen und  Handwerkskammern  jede  Belästigung 
der  Industrie  beispielsweise  in  der  Lehrlingsfrage 
von  vornherein  vermeiden.  Nur  so  wird  die 
Handwcrksorganisaliou,  wenn  sie  überhaupt  dem 
Handwerk  Vortheil  bringen  kann,  diesem  zum 
Segen  gereichen. 

° ° li.  krause. 
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Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  tDr  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

12.  August  1897.  Kl.  31,  R 11013.  Herstellung 
mehrlheiliger  Stahl-  oder  Flufseisenblöckc  in  Coquillen: 
Zus.  z.  Pat.  82  754.  A.  ltodig,  Laband,  O. -Schl. 

16.  August  1897.  Kl.  1,M  14037.  Sieb.  Maschinen  - 
bauanstalt  Humboldt,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  7,  B 20924.  Platinen-  und  Blechwärmofen. 
Friedrich  Burgmann.  Kutzdorf  b.  Küstrin. 

Kl.  31 , L 11289.  Formmaschine.  Letmather 
Messingwalzwerk,  Iserlohn  i.  W. 


ausländische  Patente. 


Kl.  49,  B 20358.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Befestigung  von  Blechscheiben  auf  Kernen,  vorzugs- 
weise zur  Herstellung  von  Heizkörpern.  Nicolaus 
Becker,  Frankfurt  a.  M -Sachsenhausen. 

Gcbranchsmuster-Etutragungen. 

23.  August  1897.  Kt.  5,  Nr.  79  645.  An  einem 
Ende  drehbar  gelagerte  Stürzvorrichtung  mit  zwei 
auf  dem  anderen,  im  Halbkreis  schwingenden  Ende 
vor  einander  angeordneten  Störzlöchern.  Heinrich 
Vaerst,  Gladbeck  i.  W. 

Kl.  19,  Nr.  79  643.  Gabe!  mit  gebogenen  Zinken 
zum  Anpressen  der  Schienen  an  die  Schwellen  beim 
Aufnageln.  J.  Q.  Myers,  Orlando. 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  latente. 


1.  September  181*7. 


Kl.  19,  Nr.  79  644-,  Gleis-Kurve  mit  an  der  Aufsen- 
sehiene  innen  angebrachten,  den  Radflantsch  zeitweise 
tragenden  Schienenstücken.  W.  C.  Ferguson  u.  J.  L. 
Bonncl,  Jacksonville. 


Deutsche  Reichspatente 


Kl.  19,  Nr.  92995,  vom  12.  August  1896.  John 
H inekley  Williamsund  Thomas  Mair  in  Boston 
(Mass.,  V.  St.  A.).  Federnde  Schienenstofsverbindung. 

Um  den  Schie- 
nenenden heim 
Darüberfahren 
eines  Zuges  ein 
Schwingen  nach 
unten  zu  ermög- 
lichen,werden  die 
1— % Schienenköpfe  in 


'6 

legt,  die  einerseits  den  Fufs  und 
umfassen,  andererseits  gegen  die 
befestigte  Untcrlagsplalte  b sich 
Einstellung  und  Befestigung  der  Schienenköpfc  in  den 
Klemmbacken  c dienen  zwei  Keilstücke  d. 


zwei  Klemm- 
backen c eingc- 
Steg  der  Schiene 
auf  der  Schwelle 
verspreizen.  Zur 


einem  starren  Stilck  vereinigt  sind.  Nach  dem  ersten 
Ziehen  durch  den  Ziehring  f wird  dieser  auf  den 
Dorn  d geschoben  und  ein  engerer  Ziehriug  fi  in 
den  Halter  » eingesetzt.  Gleichzeitig  wird  durch 
Entfernen  des  Keiles  h Dorn  c auf  b beweglich  ge- 
macht und  zu  dem  Ziehring  fi  in  richtige  Stellung 
gebracht.  Es  wird  dann  von  neuem  gezogen.  Der- 
selbe Vorgang  wiederholt  sich  der  Anzahl  der  Hohl- 
dornc  entsprechend.  Nach  jedem  Vorgehen  werden 
die  Dorne  um  einen  gleichen  Betrag  mitsamnil  dem 
Werkstück  zurückgezogen. 


Kl. 5,  Nr. 9:1178,  vom  5.  August  1896.  Fl.  Frascli 
in  Cleveland  (V.  St.  A.).  Verfuhren  zur  Gewinnung 
von  Gold,  Silber,  Platin  und  dgl.  ans  ihren  natürlichen 
Ablagerungen. 

Durch  Bohrlöcher  wird  unter  Druck  ein  Reagens 
in  die  mineralführende  Stelle  des  Gebirges  eingeführt, 
welches  Reagens  die  Metalle  in  eine  in  Wasser  lösliche 
Verbindung  überführt.  Die  Lösung  wird  dann  mittels 
Wasser  ausgewaschen  zu  Tage  gehoben  und  das 
Metall  aus  derselben  elektrolytisch  gewonnen.  Für 
Gold  und  Platin  kommen  Chlor-  und  Bromlösungen, 
für  Silber  unterschwefligsaure  Alkalien  und  für  Gold 
und  Silber  Kaliumcyanid  in  betracht. 


Kl.  19,  Nr.  91840, 

vom  29.  August  1896. 
II.  Schwartzenhauer 
in  Berlin.  Strafsenbahn- 
schiene. 

Die  Leitschiene  ist 
mit  wagerechten  und  die 
Laufschiene  mit  senk- 
rechten Einschnitten  ver- 
sehen, um  den  das  Geleise 
kreuzenden  Wagen  ein 
sicheres  Passiren  dessel- 
ben zu  ermöglichen  und 
den  Pferden  beim  Be- 
rühren der  Schienen  einen 
sicheren  Halt  zu  geben. 


gleichzeitig  auf  beiden 


Kl.  49,  Nr.  91  751, 

vom  16.  Juli  1896.  B rede 
& Co.  in  Köln  a.  R h. 
Maschine  zum  Abgraten 
von  Profileisen. 

Das  Winkeleisen  a 
wird  von  Transportrol- 
len b,  von  denen  die 
untere  durch  eine  Schalt- 
vorrichlung  gedreht 
wird , absatzweise  durch 
die  Maschine  geführt. 
Das  Abgraten  erfolgt 
Kanten  mittels  der  festen 


Messer  g und  der  beweglichen  Messer  d während 
des  jedesmaligen  Stillstandes  des  Winkeleisens  a. 


Kl.  49,  Nr.  91946,  vom  6.  August  1895.  Carl 
Meyer  in  Dortmun d.  Vorrichtung  zum  Ziehen 
von  Hohlkörpern. 

Auf  den  massiven  Dorn  a sind  mehrere  Hohl- 
dorne b c d teleskopartig  aufgeschoben,  die  nach- 
einander durch  entsprechende  Widerlager  g in  rich- 


dornes  d und  dem  Ziehringe  f gestreckt  wird.  Die 
Arbeitsweise  ist  derart,  dafs  zunächst  nur  der  äulserste 
Hohldorn  d auf  dem  nächst  kleineren  c verschiebbar 
ist,  alle  übrigen  Dorne  hingegen  durch  Keile  h zu 


Kl.  49,  Nr.  92179,  vom  14.  September  1895. 
R.  M.  Da  eien  in  Düsseldorf  Vorrichtung  zum 
Lochen  von  Metallblöcken  nach  Patent  Nr.  77 141  (vergl. 
, Stahl  und  Eisen“-  1894,  Seite  1083). 

Nach  Patent  Nr.  77  141  erfolgt  das  Lochen  der 
Metallblöcke  in  der  Weise,  dafs  der  Fülirungscylindcr 
des  Metallblocks  dem  Vordringen  des  Domes  ent- 
sprechend zurückweicht , wobei  der  bereits  gelochte 
und  aufgeweitete  Theil  des  Blockes  von  einer  Verlänge- 
rung des  Führungscylinders  mit  entsprechend  gröfsereni 
Querschnitt  aufgenommen  und  geführt  wird.  Diese 
fest  mit  der  Blockführung  verbundene  Matrize  ist 
durch  eine  feststehende  Form  d ersetzt , die  den 
Führungsring  f für  den  Dorn  m trägt  und  den  Ffih- 
rungscylinder  k des  Blocks  e umschliefst.  Beim  Vor- 
schieben des  Domes  m steht  die  Führung  k noch  so 
lange  still,  bis  die  mit  m sich  liewegenden  Stell- 
muttern g der  Bolzen  p sich  gegen  das  flantschen- 
artig  verbreiterte  Ende  des  Führungscylinders  k legen 
und  dadurch  ein  Zurückgehen  desselben  bewirken. 

Das  in  die  feststehende  Form  d eingeprefste 
Metall  wird  hier  durch  Reibung  an  der 
Wandung  zurückgehalten  und  veranlafst  bei 
weiterem  Vorgehen  des  Domes  m einen 
Austritt  des  in  dem  Führungscylinder  k 
befindlichen  Metalls. 


i.  September  189?. 


Statistisches. 


Stahl  und  Eisen.  ?41 


Statistisches. 


Statistische  Mittheilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 


Monat  Juli  1897 


Werke 

(Firmen) 


Erzeugung 

Tonnen. 


J?u«ltlel- 

Roliciscn 

und 

Spletfol* 

einen. 


Rheinland -Westfalen , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen -Nassau 

Schlesien 

Königreich  Sachsen 

Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 
Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  . . 


Puddelroheisen  Sa. 
(im  Juni  1897  . 
(im  Juli  189fi  . 


16 

23  793 

20 

48  101 

10 

33  202 

1 

1 

2 820 

9 

25  118 

63 

133094 

03 

139  005) 

02 

149  090) 

BosHemei*- 

Uoheisen. 


Rheinland  - Westfalen , ohne  Saarbezirk  und 

Sicgerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau 

Schlesien 

Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . . . 


ohne 


4 

8 

1 

I 

1 


38122 
3 409 
5135 
4140 
1 110 


Bessemerroheisen  Sa. 

. m 

10 

51  916 

(im  Juni  1897  . . 

, . 

9 

40  700) 

(im  Juli  1890  . . 

■ • 

11 

•46  803) 

Thomn«* 

Roheisen. 


Rheinland  - Westfalen , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

Schlesien 

Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  . . . . . 


13 

3 

3 

1 

1 

14 


111  340 
912 
14905 
17  439 
4 200 
149  827 


Thoraasroheisen  Sa.  . 
(im  Juni  1897  . . 
(im  Juli  1890  . . 


35 

298  083 

36 

274  475) 

33 

270  220) 

11 

42  467 

2 

8 114 

5 

4214 

2 

4 030 

2 

2 200 

0 

24  380 

28 

86  065 

30 

87  517) 

30 

73  051) 

GiolMorei* 

Roheisen 

und 

Gui'sxvnuren 
I.  Schmelzung. 


Rheinland  - Westfalen , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerlaud 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

Schlesien 

Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 


Gießereiroheisen  Sa. 
(im  Juni  1897  . . 
(im  Juli  1890  . . 


Zusammenstellung: 
Puddelroheisen  und  Spiegeleisen 

Bessemerroheisen 

Thomasroheisen 

Giefsereiroheisen 

Erzeugung  im  Juli  1897  

Erzeugung  im  Juni  1897  

Erzeugung  im  Juli  1890  

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  Juli  1897 
Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  Juli  1890 


03 

10 

35 

2s 


133  094 
51  910 
298  083 
80  005 


509  758 
542  303 
539  770 
3 911  573 
3 035  581 
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1.  September  1897. 


Berichte  älter  Versammlungen  aus  P'achrereinen. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvcreincn. 


Iron  and  Steel  Institute. 

(Schluß  von  S.  699.) 

Im  Anschluß  an  die  Verhandlungen  fanden  Aus- 
Höge  in  die  Umgehung  von  Cardiff  und  Besichtigungen 
verschiedener  Werke  statt.  Ain  ersten  Tage  brachte 
ein  Sonderzug  die  Theilnebmer  zu  den  Bute  Docks. 
Von  der  Bedeutung  derselben  gehen  folgende  Zahlen 
die  beste  Vorstellung:  im  .lahre  1896  betrug  die  Einfuhr 
1 758366  tons  und  die  Ausfuhr  82623-17  Ions,  zusammen 
über  10  Millionen  tons.  Zum  Verladen  der  Steinkohle, 
welche  den  Hauptausfuhrartikel  bildet,  dienen  die  Ver- 
ladevorrichtungen von  Lewis  & Hunter.  Drei  oder 
mehr  derselben  können  gleichzeitig  arbeiten,  wobei  ein 
Schiff  in  28  Arbeitsstunden  mit  3231 1 beladen  wurde. 

Der  nächste  Besuch  galt  den  in  der  Nähe  der 
Bute  Docks  gelegeneu  Dowlais-Cardiff-Werken. 
Dieselben  besitzen  vier  Hochöfen,  von  denen  aber 
gegenwärtig  nur  zwei  in  Betrieb  sind.  Ihre  Höhe 
beträgt  22,8  m,  die  Rast  ist  6 in,  das  Gestell  ist  3 m 
weit.  Jeder  Ofen  besitzt  8 Windformen.  1 1 Wind- 
erhitzer von  20  in  Höhe  und  7,3  m Durchmesser  dienen 
zur  Erhitzung  des  Windes,  welcher  von  -1  Verbund- 
Gebläsemaschinen  geliefert  wird.  Die  Hochdruck- 
cylinder  besitzen  915  mm  Durchmesser  und  1524  mm 
Hub.  Von  den  Niederdruckcylindern  besitzen  drei 
1550  mm  und  einer  1625  mm  Durchmesser.  Die  YVind- 
cylinder  haben  2235  mm  Durchmesser.  Den  Dampf 
liefern  12  Kessel  von  2,6  m Durchmesser  und  9,1  in 
Länge.  Für  jeden  Ofen  ist  eine  Kokstasche  vorgesehen 
von  1250  t Fassungsvermögen,  ferner  drei  Erztaschen 
von  2600  t und  ein  Kalksleinbehälter  von  850  t.  Das 
Brechen  der  Masseln  besorgen  zwei  Masselbrecher,*  von 
denen  jeder  eine  Leistungsfähigkeit  von  80  t in  der 
Stunde  besitzt.  Die  ganze  Anlage  ist  auf  Pfählen 
(rund  1800  an  der  Zahl)  erbaut,  deren  Länge  zwischen 
7,3  bis  11,5m  schwankt. 

Das  Stahlwerk  umfafst  6 Martinöfen,  von  denen 
3 je  30  und  3 je  40  t Einsatz  haben.  Das  erforder- 
liche Gas  liefern  14  lnghamgeneratoren.  Das  Gewicht 
der  zum  Verwalzen  kommenden  Blöcke  beträgt  5 bis 
7 t.  Die  Vorwalzen  haben  915  mm  Durchmesser.  Die 
Maschinen  haben  Cylinder  mit  1220  mm  Durchmesser 
und  1524  mm  Hub.  Die  Blockscheeren  sind  imstande, 
Blöcke  von  1065  X 254  mm  zu  schneiden.  Die  Blech- 
walzcu  haben  813mm  Durchmesser  bei  2743mm  Länge. 
Die  Walzenzugmaschine  hat  1371  mm  Cylinderdurcb- 
inesser  und  1524  mm  Hub;  die  Uebcrsetzung  ist  2:  1. 

Am  Nachmittag  des  nächsten  Tages  wurden  das 
l’cnarth  Dock  und  die  Melingriffilh -Weifs* 
blech  werke  besichtigt.  Letztere  besitzen  7 mit  Dampf- 
und  4 mit  Wasserkraft  betriebene  Walzwerke,  welche 
imstande  sind,  in  der  Woche  6500  Kisten  Weilsblech  zu 
je  1 24  Tafeln  355mm  X 476  mm  zu  liefern.  Der  wöchent- 
liche Platinen  verbrauch  beträgt  nahezu  400  t;  die 
Arbeiterzahl  ist  475. 


The  Chemical  and  Metallurgical  Society 
of  South  Africa. 

ln  der  am  17.  Juni  d.  J.  in  Johannesburg  statt- 
gehabten  Monats  Versammlung  obiger  Gesellschaft**  gab 
der  Vorsitzende,  C h a s.  Butlers,  in  seiner  Einführungs- 
rede  ein  übersichtliches  Bild  filier  den 

Stand  der  Industrie  in  Transvaal 
und  entnehmen  wir  seinen  Ausführungen  das  Folgende: 

* Nr.  15  S.  641  und  644. 

**  »South  Africa  Mining  Journal“  1897,  S.  910, 


Eigentlich  kann  man  in  Transvaal  bis  jetzt  nur  von 
einer  Industrie,  nämlich  der  Goldgewinnung,  reden. 

Kupfer  wird  in  den  Willows-Gruben  und  den 
Albert-Silhergruben  gewonnen,  silberhaltiges  Blei  in 
den  Transvaal -Silbergruben.  Diese  Industrien,  ob- 
gleich nicht  unbedeutend,  haben  leider  bisher  noch 
keine  günstigen  Erfolge  zu  verzeichnen  gehabt,  nicht 
etwa  weil  es  an  der  nölhigen  Kenulnifs  oder  dein 
erforderlichen  Gelde  mangelte,  sondern  aus  dem  ein- 
fachen Grunde,  daß  die  Producte  dieser  Gruben  nicht 
genügend  wcrthvoll  sind,  um  die  Belastung  durch  die 
aufserordentlich  hohen  Productionskosten,  mit  denen 
wir  hier  rechnen  müssen,  vertragen  zu  können. 

Die  Fabrication  von  Schwefelsäure  versucht 
in  Transvaal  festen  Fufs  zu  fassen  und  wird  auch  durch 
einen  Zoll  von  1 d f.  d.  engl.  Pfund  geschützt,  doch  ist 
der  heimische  Verbrauch  so  gering,  dafs  man  füglich 
von  einer  Schwefelsäure-Industrie  nicht  reden  kann. 

Die  einzige  z.  Zt.  hier  bestehende  Fabrik  erzeugt 
nur  Säure  von  geringer  Bedeutung  für  den  Handel. 

Die  Grundlage  für  eine  Dynamitindustrie  ist 
die  billige  Hersteliung  von  Salpetersäure  und  Schwefel- 
säure. Es  ist  aber  einleuchtend,  dafs  bei  dem  großen 
Bedarf  an  Sprengstoffen,  der  hier  zu  Lande  herrscht, 
Dynamitfabriken  errichtet  werden  könnten;  ganz  be- 
sonders gilt  dies  von  den  geringeren  Sorten  Dynamit 
für  Steinbrüche,  Kohlenzechen  u.  s.  w. 

Die  Glasfabrication  ist  durch  Lewis  und 
Marks  in  Pretoria  aufgenommen  und  inacht  gute 
Fortschritte. 

Roheisen,  Stahl  und  Koks  werden  in  Zukunft 
eine  bedeutende  Rolle  in  der  Industrie  des  Landes 
spielen.  Der  gegenwärtig  hier  erzeugte  Koks  ist  zum 
Verschmelzen  von  Eisenerzen  noch  nicht  geeignet, 
doch  wird  die  Qualität  von  Tag  zu  Tag  verbessert. 

Die  Kuh  len  fei  der  Transvaals  sind  praktisch 
unerschöpflich;  ohne  das  Kohlenvorkommen  würden 
unsere  Goldfelder  werlhlos  sein.  Der  Aschengehalt 
der  Kesselkohle  beträgt  20  bis  25%,  derjenige  guter 
Schmiedckohle  10%.  Es  ist  heute  absolut  unmöglich, 
von  einer  Zeche  fortlaufend  eine  Kohle  von  gleicher 
Qualität  zu  erhalten,  doch  wird  sich  dies  mit  der 
Zeit  natürlich  bessern  uml  ist  sogar  wahrscheinlich, 
dals,  nachdem  wir  bessere  Eisenbahnverbindungen 
und  genauere  Kenntnifs  unserer  Kohlenfelder  besitzen, 
die  Transvaal -Kohle  zu  einem  Ausfuhrartikel  über 
Delagoa  Bay  wird.  Der  bis  jetzt  hier  erzeugte  Koks 
hat  nicht  die  genügende  Festigkeit,  um  unver- 
misciit  das  Gewicht  der  Beschickung  im  Hochofen  zu 
tragen,  er  müfste  daher  mit  '/*  oder  llt  fremdem  Koks 
vermischt  werden.  Der  durchschnittliche  Aschengehalt 
des  hiesigen  Koks  beträgt  17,2%,  derjenige  des  von 
England  ciiigefülirteu  11,2%.  Die  gegenwärtigen 
Kokspreise  sind  abnormal  hoch,  doch  sehe  ich  keinen 
Grund,  weshalb  es  nicht  möglich  sein  sollte,  hiesigen 
Koks  zum  Preise  von  50  bis  60  Mark  für  die  Tonne 
auf  den  Markt  zu  bringen;  im  amerikanischen  Industrie- 
gebiet wird  Koks  zum  Durchschnittspreis  von  etwa 
6 Mark  für  die  Tonne  ab  Ofen  verkauft.  Es  ist  ganz 
zweifellos,  dafs,  wenn  die  Erzeugung  von  Blei,  Eisen 
und  Kupfer  hier  in  gröfserem  Mafsstab  aufgenommen 
wird,  die  Koksindustrie  einen  gewaltigen  Aufschwung 
nehmen  inufs. 

Bleiglanz  kommt  in  Transvaal  in  großen  Mengen 
vor.  Die  Verhüttung  dieser  Erze,  die  einen  Bleigehalt 
bis  zu  80  % aufweisen,  ist,  wenn  auch  vorläufig  noch 
in  geringem  Umfang,  aufgenommen.  Da  der  Bedarf 
nur  ein  beschränkter  ist,  ist  die  heimische  Industrie, 
die  durch  einen  Zoll  von  3 d f.  d.  Pfund  geschützt 
wird,  in  der  Lage,  den  Markt  zu  beherrschen. 
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Die  Landwirtschaft,  welche,  wenn  sie  gründ- 
lich betrieben  werden  soll,  grofser  Mengen  künst- 
lichen Düngers  bedarf,  ist  in  einem  noch  sehr  primi- 
tiven Zustand.  Für  Californien , welches  vor  etwa 
50  Jahren  in  der  gleichen  Lage  war,  wie  heute 
Transvaal,  ist  die  in  den  ersten  Jahren  des  Gold- 
fiehers  überhaupt  unbeachtet  gebliebene  Ausübung  ( 
der  Landwirtschaft  eine  Quelle  des  Wohlstandes 
geworden;  die  Ertragnisse  an  Weizen,  Wein  und 
Obst  haben  dort  heute  etwa  den  dreifachen  Werth  der 
Golderzeugung. 

Von  den  Bodenschätzen  unseres  Landes,  Kohle, 
Kupfer,  Blei,  Silber  und  Gold,  dürfte  nur  das  letzt- 
genannte sich  im  Wettbewerb  mit  der  übrigen  Welt 
vorteilhaft  produciren  lassen ; daher  ist  von  unserem 
Slandpunkt  aus  die  Chemie  und  Metallurgie  des 
Goldes  der  einzige  Gegenstand,  dem  wir  unser  nächstes 
Interesse  zuzuwenden  haben,  und  können  wir  uns 
nur  beglückwünschen,  ein  solch  ergiebiges  Feld  für 


unsere  Arbeiten  zu  haben.  Die  metallurgischen  Pro- 
bleme, die  wir  zu  lösen  haben,  ziehen  die  Beachtung 
der  Goldbergleute  der  ganzen  Welt  auf  sich.  Vom 
Zerkleinern  der  Quarze  in  unseren  Pochwerken  bis 
zum  endlichen  Ausziehen  des  Goldes  sind  die  hier 
aus  Wilwatersrand  heute  in  Anwendung  befindlichen 
Systeme  die  besten  der  Welt,  und  dieses  erfreuliche 
Ziel  haben  wir  dadurch  erreicht,  dafs  Energie  und 
Kenntnisse  Vieler  sich  auf  ein  engbegrenztes  Gebiet 
concentrirt  haben;  der  freie,  ständige  Ideenaustausch 
zwischen  Leuten,  die  im  selben  Fache  thätig  sind, 
hat  für  Fabricationsgeheimnisse  keinen  Raum  gelassen, 
sondern  die  Erfahrungen  der  Einzelnen  der  Allgemein- 
heit unserer  Industrie  zu  gute  gebracht. 

Vortragender  giebt  zum  Schlufs  eine  Ueber- 
sicht  über  die  Entwicklung  der  Goldgewinnung  von 
der  Goldwäscherei  und  dem  Amalgamationsprocefs 
bis  zu  dem  heute  in  Südafrika  auf  einem  hohen  Grad 
der  Vollkommenheit  stehenden  Cyanide- Verfahren. 
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IMe  Kohlen-  nnd  Eisenindustrie  von  Südwaies. 

Der  Kohlenbergbau  in  Südwales  wird  ungefähr 
400  Jahre  alt  sein;  Galloway  erzählt,  dafs  schon  in  der 
I.  Hälfte  des  10.  Jahrhunderts  bei  Neath  in  Glair.organ- 
shire  Kohlen  gewonnen  worden  sind.  Im  folgenden 
Jahrhundert  standen  in  der  Umgehung  von  Pembroke- 
siiire  bereits  Kohlenschächte  von  70  bis  120  Ful's  Tiefe 
in  Betrieb,  deren  Wasserhaltung  durch  tiefe  Stollen 
erfolgte.  Eine  der  ältesten  Gruben,  die  jetzt  noch 
gebaut  wird,  ist  Dowlais  Mine  in  der  Nähe  von 
Aberdare;  hier  wurde  auch  zuerst  ein  regelrechter 
Al»bau  der  Kohlenflötze  ins  Leben  gerufen.  Zu  Anfang 
dieses  Jahrhunderts  begann  man  vom  Aberdare-Thale 
aus  die  ersten  Abladungen  der  später  so  berühmt 
gewordenen  Stearn  coal,  und  zwar  in  der  winzigen 
Menge  von  40  t täglich,  via  Glamorgan— Canal  nach 
London.  Heute  beziffert  sich  die  Kohlenmenge,  welche 
Südwales  fördert,  auf  über  30  Millionen  engl.  Tonnen, 
von  denen  im  verflossenen  Jahre  21811296  t über 
See  ausgeführt  worden  sind. 

Das  Gebiet  der  Fcttkohlen-Ablagerung  in  Südwaies 
umfafst  etwa  410  engl.  Quadratmeiien,  ebensoviel  die 
Anthracitkohlenpartie,  und  ungefähr  ISOQuadratineilen 
entfallen  auf  die  zwischen  beiden  liegende  Efskohle,  so 
dafs  das  Gesammtkohlenfeld  also  rund  1000  englische 
Quadratmeiien  grofs  ist.  Der  in  diesem  Kohlengebiet 
vorfinoliche  Kohlenreichthum  kann  als  beträchtlich 
bezeichnet  werden ; indefs  sind  die  Vorräthe  stark 
zusammengeschrumpft.  Im  Jahre  1870  wurde  eine 
Königliche  Commission  zur  Feststellung  der  noch  vor- 
handenen Kohlenschätze  eingesetzt  ; dieselbe  schlug  der- 
zeit die  frühere  Gesammtkohlenförderung  in  Südwales 
auf  (»50  Millionen  Tonnen  (engl.)  im  östlichen  Felde 
und  179  Millionen  Tonnen  im  westlichen  Theile  an. 
Zwischen  dem  Jahre  1870  und  jetzt  sind  aber  wieder 
600  Millionen  Tonnen  gefördert  worden,  zusammen 
also  1429  Millionen  Tonnen  Kohlen  bereits  als  ab- 
gebaut zu  betrachten.  Die  Kohlen-Coramission  schätzte 
im  Jahre  1870  die  ganze  abbauwürdige  Kohlenmenge  in 
Südwales  auf  36566  Millionen  Tonnen,  mehr  als  '/»  des 
ganzen  Kohlenreichthums  des  vereinigten  Königreichs. 

Von  seiten  Price  Williams  wurde  in  einer  Sonder- 
schätzung nachgewiesen,  dafs  bei  der  jährlichen  Zu- 
nahme der  Kohlenförderung  um  5 '/•  % der  Kohlen- 
vorrath  in  Südwales  in  den  nächsten  78  Jahren  zu 
Ende  gehen  würde.  Der  östliche  Theil  des  Südwales- 
Kohlenfeldes  ist  bereits  stärker  ausgebcutel  als  der 
westliche  Theil,  und  zwar  infolge  der  grofsen  Nach- 


frage nach  Steain  coal.  Für  diese  Sorte  bilden 
Newport  und  Cardiff  die  natürlichen  Verschiffungs- 
häfen, während  im  Westen  aufser  Swansea  noch  die 
kleinen  Häfen  Neath,  Port  Talbot,  und  Llanelly  für 
die  Kohlenausfuhr  thätig  sind. 

Im  Jahre  1889  berichtete  Price  Williams  in  einem 
Vortrage  vor  der  Königl.  Gesellschaft,  dafs  der  Vorrath 
an  Steam  coal  4320  Millionen  Tonnen  nicht  übersteige 
und  dafs  bei  der  derzeitigen  Zunahme  der  Kohlen- 
förderung der  Abbau  der  Steam  coal-Flötze  im  öst- 
lichen Theile  von  Südwales  bereits  in  41  Jahren  (ab 
1888)  beendet  sein  würde,  so  dafs  heute  lebende 
Personen  noch  das  Finale  der  so  werth vollen  Wales- 
Kohle,  welche,  unter  dem  Namen  Steain  coal  bekannt, 
für  das  Emporblühen  von  Cardilf  bezw.  Südwales 
so  außerordentlich  viel  beigetragen  hat,  miterleben 
könnten.  Es  mufs  bemerkt  werden,  dafs  die  Steam 
coal-Flötze  nur  in  einer  Hälfte  des  östlichen  Kohlen- 
feldes auft  roten. 

Die  gesammte  gewinnbare  Kohlenmenge  in  dem 
östlichen  Felde  wurde  im  Jahre  1870  von  der  König- 
lichen Commission  (bis  zu  40U0;5U00  Fufs  Teufe)  auf 
12  963  Millionen  Tonnen  berechnet.  Die  obere  Flölz- 
partie  enthält  keine  sehr  mächtigen  Fettkohlenllötze 
und  nur  insgesammt  2t  Fufs  Kohle,  während  die 
untere  Fettkohlenpartie,  die  Träger  der  Steam  coal, 
dagegen  43  Fufs  wirkliche  Kohlenmächtigkeit  besitzt. 

Bei  jährlich  ö'/i  % Förderuugszunahme  sollte  nach 
den  Berechnungen  von  Price  Williams  die  Kohlen- 
förderung im  östlichen  Felde  im  Jahre  1897  etwa 
37  Millionen  Tonnen  betragen,  im  Jahre  1907  105 
Millionen  Tonnen,  1927  rund  175  Millionen  und  1957 
— also  von  heute  ab  in  60  Jahren  — rund  815 
Millionen  Tonnen!  — 

Zu  den  wichtigsten  Eigenschaften  des  Steam  eoal- 
Flötzes  (, Schwarz II ötz'  genannt)  rechnet  seine  Festig- 
keit, infolgedessen  sich  nur  ganz  geringe  Mengen  Grus 
und  Staub  bilden;  aufserdem  ist  die  Kohle  sehr 
aschenrein  und  frei  von  Schwefel  und  anderen  Un- 
reinigkeiten. Sie  stellt  daher  die  beste  Exportkohle 
und  speciell  das  beste  Heizmaterial  für  heil'se  Klimate 
dar.  Die  Mächtigkeit  des  „Schwarzllötzes*  wechselt 
zwischen  6 und  9 Fufs.  Die  Kohle  führt  viel  Schlag- 
wetter, so  dafs  bei  der  Kohlengewinnung  nicht  ge- 
schossen werden  darf.  Man  benutzt  Müselersche 
Sicherheitslampen. 

Die  tiefsten  Schächte  in  Südwales  erreichen  nicht 
die  auf  dem  Festlande  (Nordfrankreich  und  Belgien) 
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vorhandene  Teufe;  auf  der  Dowlais-CardifT- Grube 
beträgt  die  Schachtteufe  740  yards  (676  m);  ein  Schacht 
der  Universal  Co.  im  Aber-Thale  ist  650  yards  (504  m) 
tief  und  5,55  in  weit,  der  Gilfach-Schacht  I im  Ogmore- 
Thale  537  yards  (4‘JO  m)  vom  selhigen  Durchmesser, 
Nr.  II  wird  rund  600  yards  (548  m)  tief  werden.  Der 
Dargold  Rumuy-Schacht  (von  der  bekannten  Dowlais 
Iron  Co.)  ist  435  yards  (397  in)  tief;  Navigation-Grube 
(Ahcrdare),  der  Firma  Nixon  «fc  Co.  gehörig,  an  300  m, 
alle  übrigen  unter  300  m. 

Das  Ahtcufen  der  Schächte  gellt  unter  den  gün- 
stigen Gebirgsverhällnissen  meistens  recht  flott  von 
statten,  Leistungen  von  23  bis  27 '/*  m im  Monat  sind 
nichts  Ungewöhnliches.  Man  arbeitet  im  übrigen  wie 
bei  uns,  auf  jeder  Grube  mit  zwei  durchweg  45  bis 
90  in  voneinander  entfernten  Tiefbauschächten,  von 
denen  der  eine  — mit  grofsem  Durchmesser  — zur 
Forderung  dient  und  auf  eine  Tagesleistung  von  1000 
bis  1500  t Kohlen  eingerichtet  ist.  Die  gewöhnliche 
Abbaumethode  bildet  der  englische  Strebbau  mit  11  m 
breitem  Ort.  Die  Fflrder-  und  Wettermaschinen  bieten 
gegen  Westfalen  nichts  Neues.  An  Sicherheitslampen 
sind  System  Müseier  und  System  Clanny  in  Gebrauch. 

Die  im  südwalesschen  Kohlenbergbau  benutzten 
Grubeu-Fürderwngen  halten  1524  kg  Kohlen  und  wiegen 
482  kg.  Diese  ausnahmsweise  schwere  und  grol'se 
Wagenart  hat  Eingang  gefunden,  ehe  man  an  berg- 
bauliche Oekonomie  und  Betriebssicherheit  dachte. 
Denn  dieses  Wagensystem  erfordert  bei  6 Fufs  Höhe 
weit  höhere  Ouerschlüge  als  sonst,  und  auch  mehr 
Breite,  so  dafs  bei  schmalen  Flfltzen  noch  viel  Neben- 
gestein mit  hereingeholt,  und  aufserdem  mehr  Holz 
als  nöthig  verzimmert  werden  mufs. 

Die  Einzelleistungen  der  Südwales-Gruben  sind 
recht  beträchtlich;  sechs  von  den  gröfsten  Bergwerks- 
gesellschaften fördern  jede  über  eine  Million  Tonnen 
Kohlen  jährlich,  und  im  verflossenen  Jahre  belief  sich 
die  Förderung  dieser  sechs  Gruben  auf  zusammen 
9 •/*  Millionen  Tonnen,  d.  i.  last  V*  der  ganzen  Bezirks- 
förderung. Die  Namen  der  bedeutendsten  Gruben- 


gesellschaften lauten : Fürdcruii*  im 

Jahio  lS'.xi 
t 

Ocean-Bci  gwerksgesellschaft . . 2 479  000  t 

Nixon-  , . . 1435  000  t 

David  David  «fc  Sohn 1 355  000  t 

Dowlais  Iron  Co 1 308  000  t 

Ehhw.  Vale  Iron  Co 1 260  000  t 

Po  well  DufTryn  Coal  Co.  ...  \ 950000  t 

I 765  000  t 

John  Lancaster  tc  Co 885  000  t 

Tredegar  Iron  Coal  Co 850  000  t 

Gehr.  Cory 847  000  t 

Norths  Navigation 828  000  t 

United  Nationalgrube 785  000  t 

Lewis  Merlhyr 685  000  t 

Aberdare  Co 625  000  t 

Khymiiey  Iron  Co 620  000  l 

Great  Western  Coal  Co.  . . . 656  (XX)  l 


Der  Gcsammtexport  an  Kohlen,  Koks  und  Briketts 
ans  den  Häfen  von  Südwales  betrug  im  Jahre  1896: 
aus  Cardiff  . . 7 690  205  t Kohlen  und  Koks 

und  336  915  t Briketts 
„ Barry  . . 5280  233  t Kohlen  und  Koks 

, Penarth  . 2 818  368  t „ 

„ Newport  . 3 673  216  t * » » 

„ Swansea  . 2 012  359  t „ „ , 

zusammen  . 21  811  296  t 

Die  Eisenindustrie  von  Südwales  blickt  auf 
ein  hohes  Alter,  indem  mit  ziemlicher  Bestimmtheit 
ihr  Ursprung  schon  in  die  Römerzeit  gelegt  werden 
kann.  Im  Forest  of  Dean  wurden  durch  die  Nor- 
mannen Eisenöfen  gebaut.  Unter  der  Regierung  der 
Königin  Elisabeth  stand  das  Eiseugewerbe  in  Monmouth- 


shire  und  im  Forest  of  Dean  bereits  in  verhältnifs- 
mälsig  grofser  Blüthe.  Im  16.  Jahrhundert  wurde 
zu  Pontygood  das  berühmte  Osinondeisen  erblasen. 
Wöchentlich  lieferte  derzeit  ein  Ofen  an  30  t Roh- 
eisen, und  16  Sack  Holzkohle  wurden  zum  Erblasen 
einer  Tonne  Roheisen  vei  braucht.  Als  treibende  Kraft 
für  die  Gebläse  wurde  meist  ein  vorhandenes  Wasser- 
gefälle verwerthet,  wie  es  zuin  Theil  für  gewisse  Betriebe 
noch  heute  auf  den  Cyfarthfawerken  Gebrauch  ist. 

Unter  der  Herrschaft  König  Heinrichs  VIII.  wurden 
Eisenwerke  in  Glamorganshire  (zu  Merthyr  und  Aber- 
dare) erbaut.  Der  Hochofen  hatte  derzeit  16  Fufs 
Höhe,  2 Fufs  Weite  an  der  Gicht  und  4 Fufs  im 
Kohlensack.  Zu  Beginn  des  jetzigen  Jahrhunderts 
wurde  die  südwalessche  Eisenindustrie  in  ihrer  Ent- 
wicklung aufserordenllich  durch  die  Eröffnung  des 
Glamorganshire-Kanals  unterstützt,  infolgedessen  die 
kostspielige  und  umständliche  Versendung  des  Eisens 
nach  Cardiff  auf  dem  Rücken  von  Maulthieren  auf- 
hörte. Neue  Werke  wurden  in  Glamorganshire  er- 
richtet, deren  Erzeugung  auf  dem  Kanalwege  Absatz 
nach  Cardiff  fand.  Wenngleich  die  erste  Loco.-notive 
schon  im  Jahre  1784  pateutirt  wurde,  dauerte  es  doch 
bis  1802,  dafs  eine  kleine  Localbahn  von  Penydarren 
nach  Navigation  — eine  Entfernung  von  9 englischen 
Meilen  — zum  Bau  gelangte.  Von  da  an  beginnt  die 
Zeit  der  Eisenbahnen,  und  es  ist  wohl  bemerkens- 
wert!), dafs  die  Schienen  für  die  Zweitälteste  Eisen- 
bahnstrecke Englands,  diejenige  von  Liverpool  nach 
Manchester,  in  Südwales  auf  dein  Eisenwerk  zu  Peny- 
darren gewalzt  sind. 

Bereits  im  Jahre  1810  wurden  zu  Newport  12000  t 
Eisen  über  See  verschifft.  Damit  war  eine  gemein- 
same Thätigkcit  und  eine  bedeutsame  Verbindung 
zwischen  Eisenwerk  und  Hafen  ins  Leben  gerufen. 
Im  ersten  und  zweiten  Viertel  dieses  JahrhunderLs 
ging  die  Eisenindustrie  in  Südwales  sehr  rasch  in  die 
Höhe.*  Pontypool,  im  Mittelpunkt  der  Eisenindustrie 
von  Monmoulhshire  und  Schöpfer  der  Blechfabrication 
in  Wales,  besafs  im  Jahre  1825  drei  grofse  Hochöfen 
und  Walzwerke  für  Platten  und  Feinblech : Blaenavon 
blies  mit  4 Hochöfen;  7 Stück  Oefeu  standen  uuf 
der  Hütte  zu  Nantyglo,  7 in  Sirhowy,  4 zu  Beaufort* 
2 in  Coalbroke  Daie,  2 zu  Blaiua,  5 in  Vorleg,  5 in 
Abersychan,  3 zu  Clydach,  4 zu  Ebbw.  Vale,  3 in 
Panteg  und  2 in  Penlowyn,  daneben  waren  auf  einigen 
anderen  kleineren  Werken  ältere  Oefen  vorhanden. 
Während  derzeit  Roh-  und  Stabeisen  den  Haupltheil 
der  Erzeugung  ausmachlcn,  haben  heule  Stahlschienen 
deren  Stelle  eingenommen. 

Kaseneisenstein  als  Dünger. 

Dr.  Richard  Klebs  in  Königsberg  machte  im 
vorigen  Jahre  den  Vorschlag,  den  Raseneisenslein  als 
künstlichen  Dünger  zu  verwenden.  Die  im  Rasen- 
stein vorkommende  Phosphorsäurc  soll  direct  dem 
Ackerboden  zugeführt  werden.  In  einer  Denkschrift, 
welche  dem  Lnndwirtbschaftsminister  eingereicht 
wurde,  hat  er  die  Frage  der  Verwendung  der  in  Ma- 
suren in  grofsen  Mengen  vorkommenden  Rasenerze 
eingehend  dargelegt  und  auch  später  einen  Vortrag 
über  dieses  Thema  gehalten , der  nunmehr  im  Buch- 
handel erschienen  ist. 

Nach  einer  kurzen  Schilderung  der  Bildungsweise 
des  Raseneisensteins  tritt  Verfasser  der  Frage  näher, 
wie  der  in  dem  Erz  enthaltene  Phosphor  speciell  für 
die  Landwirtschaft  des  östlichen  Deutschland  nutz- 
bar gemacht  werden  könne.  Eine  Verhüttung  des 
Sumpferzes,  wie  sie  stellenweise  in  Oslpreufsen  bis 

* Anno  1823  waren  zu  Dowlais  und  zu  Cyfarthfa 
je  8 Hochöfen  in  Betrieb  (Jahresleistung  22  287  bezw. 
24  2UU  t Roheisen).  7 Jahre  später  hatte  Dowlais 
12  Hochöfen,  welche  326UO  t Roheisen  herstelllen. 
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in  die  Milte  dieses  Jahrhunderts  sehr  lohnend  be- 
trieben  wurde,  wobei  jetzt  auch  der  Phosphorgehalt 
als  Nehenproduct  erhalten  werden  würde,  hält  er. 
wiewohl  kohlensaurer  Kalk  als  Zuschlagsmittel 
und  Torf  als  Brennmaterial  in  nächster  Nähe  und 
reichlich  zur  Verfügung  stehen,  nicht  für  möglich, 
weil  trotz  der  ausgedehnten  Verbreitung  des  Rasen- 
eisensteins bei  seinem  meist  nesterartigen,  selten  zu 
gröfseren  Lagern  anscliwellenden  Vorkommen  seine 
Gewinnung  zu  theuer  zu  stehen  käme.  Aus  dem 
gleichen  Grunde  erscheint  eine  Verfrachtung  an  ent- 
fernte Hochöfen  selbst  nach  Fertigstellung  des  pro- 
jectirten  masurischen  Kanals  nicht  rentabel,  wiewohl 
die  Befreiung  des  Bodens  von  den  für  die  land-  und 
forstwirtschaftlichen  Culturen  sehr  hinderlichen  und 
schädlichen  Ablagerungen  seinen  Werth  erheblich 
steigern  würde.  Verfasser  schlägt  daher  als  dritte 
Art  der  Verwendung  vor,  den  Raseneiseustein  direct 
in  gemahlenem  Zustande  als  Düngemittel  zu  benutzen, 
indem  er  das  Bedenken,  dafs  damit  dem  Boden  gleich- 
zeitig schädliche  Stoffe  zugeführt  werden,  als  un- 
begründet abweist. 

Nach  den  bisherigen  Untersuchungen  beträgt  der 
Phosphorsäuregehalt  des  masurischen  Raseneisensteins 
durchschnittlich  9 %. 

Leider  haben  sich  die  von  dem  Verfasser  an 
seinen  Vorschlag  geknüpften  Hoffnungen  nicht  er- 
füllt. Nach  einem  im  Aufträge  des  preußischen 
Landwirthschaftsministers  kürzlich  erstatteten  Gut- 
achten des  Vorstehers  der  Königsberger  Landwirth- 
schaftlichen  Versuchsanstalt,  Dr.  Klien,  besteht 
des  Verfassers  Voraussetzung,  dafs  die  Pflanzen  das 
phosphorsaure  Eisenoxyd  aufzulösen  imstande  seien, 
nicht  zu  Recht.  Eine  Aufsehliefsung  desselben  jedoch, 
und  Ueherführung  des  Phosphors  in  für  die  Pflanzen 
leicht  lösliche  Verbindungen  würde  einen  Kostenauf- 
wand erfordern,  der  den  Preis  des  Thomasmehls  für 
Oslpreufsen  noch  überstiege. 

Was  von  dem  natürlichen  Raseneisenstein  gilt,  trifft 
auch  auf  die  von  Dr.  Klebs  zu  gleicher  Verwendung 
empfohlenen  Schlackenberge  der  alten  Eisenwerke 
Kulzhurg  und  Wollondeck  zu,  von  denen  der  400  Jahre 
alte  von  Kutzburg  noch  immer  etwa  250000  Centuer 
Schlacke  mit  einem  Phosphorsäuregehalt  von  etwa 
9%  enthält,  nachdem  wenigstens  die  Hälfte  derselben 
schon  zu  Wegeverbesserungen  verwendet  worden  ist. 

(.ZeiUchrifl  für  prnkli-chn  Geologie*  1807,  S.  £31.) 
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In  Nachstehendem  geben  wir  nach  dem  , Bulletin 
Nr.  1 193*  des  Comite  des  Forges  de  France  eine  Ueber- 
sicht  über  die  Eisen-  und  Stahlerzeugung  der  ersten 
sechs  Monate  dieses  Jahres  und  zum  Vergleich  die 
Zahlen  für  den  entsprechenden  Zeitraum  des  Vorjahres. 


Erzeugung  an 

Erstes  Halbjahr 
1896  1897 

Roheisen 

Giefsereiroheisen 

Puddelroheisen  

Bcssemer-  und  Thomasroheisen  . 

40  745 
162  197 
228  039 

42  155 

212  4<>0 
261  146 

Zusammen  . . 

430  981 

515  7ül 

Schweifseisen 

Bleche 

.Sonstige  Sorten 

64  677 
192  661 

53  467 
185  105 

' Zusammen  . . 

257  338 

238  572 

Stahl 

Stahlgufs  (Blöcke  u.  s.  w.)  . . . 
Gewalzter  Stahl  (Schienen,  Bleche 
u.  s.  w.) 

279  841 
230  908 

304  7 44 

253  340 

Bas  erste  Oylindergebläse. 

Gewöhnlich  wird  behauptet,  die  englischen 
Gylindergebläse  seien  von  Smeaton  erfunden  und 
von  diesem  im  Jahre  1760  auf  dem  schottischen 
Eisenwerk  Carrou  eingeführt  worden.  Wie  Dr.  L. 
Beck  in  seiner  .Geschichte  des  Eisens* * hervorhebt, 
ist  die  Jahreszahl  1760  nicht  zutreffend,  weil  Jars, 
der  im  Jahre  1765  das  Werk  in  Carrou  besucht  hat, 
ausdrücklich  sagt:  .vor  jedem  Ofen  liegen  zwei  sehr 
grofse  einfache  Blasebälge,  welche  durch  ein 
sehr  grofses  Wasserrad  getrieben  werden.  . .*  Nach 
Dr.  Beck  soll  drei  Jahre  später,  also  im  Jahre  1768, 
der  um  den  Bau  von  Dampfmaschinen  hochverdiente 
Smeaton  ein  neues  Gebläse  zu  Carron  erbaut  haben, 
das  wahrscheinlich  ein  Gylindergebläse 
war.**  Nach  anderen  Angaben  sollen  die  Gylinder- 
gebläse erst  1775  erfunden  worden  sein. — 

In  einer  Reisebeschreibung  des  Freiherr!)  von 
Dalem,  der  in  den  Jahren  177  t und  1786 
England  und  Schottland  bereiste,  fand  ich  kürzlich 
folgende  interessante  Notiz  über  die  Eisenwerke  in 
Carron,  welche  im  Jahre  1759  von  einigen  Privat- 
leuten gegründet  wurden. 

Seite  404  der  genannten  Reisebeschreibung  sagt 
der  Verfasser:  .Die  zu  dieser  Fabrik  gehörigen  Ge- 
bäude machen  beinahe  eine  Stadt  für  sich  selbst  aus. 
Gegen  fünfhundert  Menschen  arbeiten  beständig  auf 
der  Stelle  und  Tausende  finden  in  der  umliegenden 
Gegend  durch  die  Fabrik  ihren  Unterhalt.  Die  Stadt 
. Falkirk  selbst  ist  durch  diese  Fabrik  wohlhabender 
j und  volkreicher  geworden.  Kohlengruben,  Eisenstein, 
Wasser  und  beinahe  Alles , was  zu  einem  solchen 
Werk  nölhig  ist . findet  sich  hier  beisammen.  Gc- 
! schmiedetes  Eisen  wird  hier  nicht  sehr  viel , desto 
mehr  aber  von  gegossenem  verfertiget.  Im  Jahre 
1786  war  man  besonders  mit  Giefsung  eiserner 
Röhren  zu  einer  Wasserleitung  in  Edinburg  be- 
schäftigt. Geschütz  wird  hier  auch  in  Menge,  bis  zu 
vierundzwanzigpfündigon  Canoncn  gegossen.  Man 
verfertigt  auch  schöne  Herdplatten  und  alle  Eisen- 
| waaren,  die  nur  verlangt  werden,  ln  vier  höbe  Oefen 
i von  grofser  Tiefe  werden  halb  ausgebrannte  Stein- 
kohlen, Kalk,  gutes  englisches  Eisenerz  und  schlechter 
1 Eisenstein,  der  in  der  Gegend  gegraben  wird,  hinein- 
geworfen und  untereinander  in  Gluth  gesetzt.  Die 
Feuer  dauern  mehrere  Jahre  hintereinander,  ohne 
alle  Zwischenpause,  fort.  Man  läfst  in  vierundzwanzig 
Stunden  zweymal  das  ausgeschmelzte  Metall  heraus 
und  durch  eine  ausgehöhlte  Röhre  von  Sand  in  die 
Formen  liineinlnufen.  Statt  der  Blasebälge  bedient 
man  sich  seit  kurzem  bey  diesen  hohen  Oefen  einer 
Art  von  Luftpumpen,  die  ein  grofses  Wasserrad 
in  Bewegung  setzt.  Zwey  Pumpen  gehen  immer  auf. 
zwey  andere  nieder  und  eine  Röhre  bringt  die  auf 
diese  Art  in  Bewegung  gesetzte  Luft  in  die  Oefen. 
Der  Lermcn,  der  durch  diese  Pumpen  ver- 
ursacht wird,  ist  in  aller  Hinsicht  unaus- 
sprechlich. Wegen  der  nahe  vorbey  fliefsenden 
Forth,  welche  bey  der  Fluthzeit  nur  in  einer  Ent- 
fernung von  einigen  Ruthen  von  dem  Werke  hin- 
, strömt,  können  die  fertigen  Waaren  sehr  bequem 
verführet  werden.*  otto  Vogel. 


Ein  ungewöhnlicher  Fall  von  Corroslon. 

Uebcr  einen  ungewöhnlichen  Fall  von  Corrosion 
bei  Scbiffsmaschinen  berichtete  Hector  Mac  Go II, 
Belfast,  vor  der  .Institution  of  Mccbanicnl  Engineers*. t 
Der  mit  650  tons  Kiesabbränden  befrachtete,  von 
Irvine  nach  dem  Tyne  bestimmte  Dampfer  , Gienarm, 

• III.  Band,  S.  562. 

**  Dr.  L.  Beck  a.  a.  O. 
t Proceedings,  „Inst.  Mech.  Eng.*  Nr.  3,  1896. 
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fuhr  auf  einen  Felsen  auf  und  wurde  sofort  in  der 
Seallasier  Bay  gestrandet,  woselbst  Schill  und  Ladung 
während  C Tagen  dem  Seewasser  ausgesetzt  waren; 
hei  Ebbe  stand  das  Wasser  bis  etwas  über  dem  Achter- 
deck, hei  Fluth  bis  ungefähr  an  das  Brückendeck. 
Darauf  wurde  das  Schiff  ausgepumpt  und  wieder  Hott 
gemacht:  der  Hauplkessel  wurde  unter  Dampf  ge- 
salzt, doch  als  ungefähr  2,1  Atin.  Dampfspannung  er- 
reicht waren,  blies  das  Dampfventil  der  Speisepumpe 
aus  und  man  fand,  dafs  »las  Kupfer  an  der  Biegung 
der  Spoiseleilnng  am  Kessel  fehlte.  Die  Feuer  wurden 
daher  sofort  herausgerissen  und  der  Kessel  abgehlaseu. 
Nachdem  alle  Lecks  soweit  gestopft  waren,  wurde 
der  Dampfer  ins  Schlepptau  genommen  und  nach  Bel- 
fast gebracht,  wo  die  Maschinen  u.  s.  w.  untersucht 
wurden  und  den  nachstehend  beschriebenen  aufser- 
gewöhnlichen  Zustand  aufwiesen : Alle  schmiedeisernen 
Theile  waren  etwa  2 '/*  mm  tief  vom  Rost  angefressen; 
die  bearbeiteten  Gufseisentheilo  waren  etwa  3 mm 
lief  so  weich  gerostet,  dals  man  sie  leicht  mit  einem 
Messer  schneiden  konnte,  alle  angestrichenen  oder 
mit  Schmieröl  bedeckten  Flächen  waren  vollständig 
intact  geblichen.  Eine  von  dem  Chemiker  S.  Court ney 
auf  Grund  seiner  Untersuchung  abgegebene  Erklärung 
besagt,  dafs  die  Erscheinung  durch  die  gerösteten 
Erze  verursacht  ist;  dieselben  sind  die  Rückstände  bei 
der  Vitriolgewinnung  aus  Schwefelkies  und  enthalten 
gewöhnlich  etwa  1%  Kupfersulphat  zusammen  mit 
etwas  Eisensulphat,  da  der  Schwefel  nicht  völlig  aus- 
gebrannt ist  und  dann  zu  Sulphnt  oxydirt.  Das  Kupfer- 
sulphat wurde  in  vorliegendem  Falle  durch  Seewasser 
mehr  oder  weniger  aufgelöst,  und  da  das  letztere  einen 
beträchtlichen  Gehalt  an  Chlornatrium  oder  Kochsalz 
hat,  wirkte  dieses  auf  das  Kupfersulphat  ein  und  bildete 
Natriumsulphat  und  Kupferchlorid.  Sowohl  Kupfer- 
sulphat als  Kupfcrchlorid  sind  in  Wasser  löslich,  und 
eine  Lösung  des  einen  oder  beider  lösen  Schmied- 
eisen  und  Gufseisen  auf.  Das  Chlorid  ist  kräftiger  in 
der  Wirkung  als  das  Sulphat,  doch  eine  Lösung  eines 
derselben,  gleichgültig  wie  schwach  dieselbe  sei,  löst 
für  jedes  Atom  Kupfer,  das  darin  enthalten  ist,  ein 
Atom  Eisen.  Jede  100  tons  der  Schiffsladung  enthielten 
soviel  Kupfersulphat,  als  zur  Auflösung  von  1600  kg 
metallischen  Eisens  erforderlich  ist.  Die  Erze  ent- 
hielten vielleicht  auch  eine  geringe  Menge  freier 
Schwefelsäure,  wodurch  die  Corrosion  noch  be- 
schleunigt wurde. 


I 


i 


i 


Landwirtschaftliche  Maschinen  für  die  Tropen.* 


Es  bedarf  gewifs  keiner  Erklärung,  warum  man 
in  England  seit  vielen  Jahren  der  Fabrication  von 
Gerätheu  für  die  tropische  Agricultur  eine  besondere 
Aufmerksamkeit  schenkte,  und  tatsächlich  haben  die 
Engländer  in  diesem  Fache  den  Markt  vollständig 
beherrscht,  bis  sie  in  den  Nordamerikanern  eben- 
bürtige, ja  überlegene  Rivalen  fanden.  Die  letzteren 
treiben  im  Süden  ihres  Lundes  halbtropischen,  auf 
einem  eng  begrenzten  Gebiete  sogar  tropischen  Acker- 
bau, es  lag  daher  nahe,  dafs  sie  sich  mit  der  Er- 
findung und  Herstellung  geeigneter  Gerälhe  befafsten. 
Und  sie  thateu  cs  mit  der  ihnen  eigenen  Energie: 
aus  kleinen  Anfängen  heraus  entwickelten  sie  eine 
bedeutende  Erzeugung  von  Hülfsmitleln  für  die  tropische 
Agricultur.  Den  deutschen  Fabricanlen  dagegen  hat 
es  bisher  ziemlich  lern  gelegen,  sich  mit  der  Her- 
stellung von  Maschinen  und  Geräten  für  die  tropischen 
Specialculturen  zu  befassen,  und  wir  sind  daher  auch 
jetzt  noch  genötigt,  viele  dieser  Ilülfsmittel,  so  z.  B. 


* Nach  Seniler,  Die  tropische  Agricultur.  4 Bände. 

2.  Auflage.  Unter  Mitwirkung  von  M.  Busemann  und 
Dr.  O.  Warburg  bearbeitet  und  herausgegeben  von  ; 
Dr.  Richard  Hiudorf.  I.  Band.  Wismar  1897. 


die  meisten  Maschinen  für  die  Ernlebereilung  von 
Kaffee,  Thee  und  Baumwolle  aus  dem  Auslände  zu 
beziehen.  Aber  auch  auf  diesen  Gebieten  fängt  die 
deutsche  Industrie  an,  sich  zu  regen.  Im  übrigen 
steht  aber  die  Herstellung  von  landwirtschaftlichen 
Maschinen  und  Geräten  und  von  sonstigen  technischen 
Hiilfsmitteln  aller  Art  in  Deutschland  jetzt  so  auf  der 
Höhe,  und  die  deutschen  Fabricanten  haben  es  so 
gut  verstanden,  den  besonderen  Erfordernissen  des 
subtropischen  und  tropischen  Landbaues  Rechnung 
zu  tragen,  dafs  die  deutschen  Erzeugnisse  überall  in 
den  Colonien  eingeführt  und  sehr  beliebt  sind,  und 
dafs  sie  vielfach  im  Auslände  die  englischen  und 
amerikanischen  Fabricate  verdrängen.  In  Bezug  auf 
viele  derartige  Maschinen  und  Gerälhe  ist  die  deutsche 
Industrie  der  ausländischen  entschieden  überlegen, 
z.  B.,  um  nur  wenige  Gebiete  zu  neunen,  in  Bezug 
auf  die  Herstellung  von  Schneidewerkzeugen  aller  Art, 
von  Pflügen,  Säe-  und  Hackmaschinen,  von  Schrot- 
mühlen, Pumpen  und  Wasserhebemaschinen  und  von 
Feldbahnen.  Die  deutschen  Colouisteii  fahren  hier 
sicher  besser,  wenn  sie  deutsche  als  wenn  sie  fremd- 
ländische Erzeugnisse  kaufet). 

Die  Fabricanten  in  Deutschland  werden  gut  thun, 
diesen  Fabricalionszweig  weiterhin  und  womöglich 
mehr  noch  als  bisher  zu  pflegen.  Nach  dieser  Richtung 
hin  läfst  sich  der  .einheimische*  Markt  im  weiteren 
Sinne  noch  erheblich  ausdehnen,  und  namentlich  in 
der  Gegenwart,  angesichts  des  neuesten  Vorgehens 
der  englischen  Handelspolitik,  leuchtet  es  ein,  dafs 
es  in  der  Zukunft  von  grofsem  Werthe  sein  kann, 
hier  beizeiten  deutschen  Maschinen  und  Gcräthcn 
ein  unbestrittenes  Absatzgebiet  gesichert  zu  haben. 


Jubiläums- Ausstellung  Wien  189S. 

Die  Jubiläums- Ausstellung  Wien  1898  wird  im 
nächsten  Jahre  in  Wien,  und  zwar  in  der  Rotunde 
und  den  anslofsenden  Parklheilen  des  k.  k.  Praters 
veranstaltet,  und  wurde  dieser  Ausstellung  die  Aus- 
zeichnung zu  theil,  als  Huldigung  zum  fünfzigjährigen 
Regierungs-Jubiläum  des  Kaisers  Franz  Joseph  l.  an- 
erkannt zu  werden.  Abgesehen  von  der  Rotunde, 
die  eine  Fläche  von  4öU00qm  bedeckt,  wurde  für 
Zwecke  dieser  Ausstellung  ein  Gebiet  von  über  20000Uqtn 
vom  k.  k.  Obersthofmeisleraintc  überlassen,  so  dafs 
die  gesammtc  Ausstellung  eine  Fläche  von  rund 
250  000  qm  bedecken  wird. 

Die  Ausstellung  wird  in  folgende  Theile  zerfallen: 
Gewerbe-Ausstellung,  Land-  und  forstwirtschaftliche 
Ausstellung,  Oeslerreichische  Wohlfahrts- Ausstellung, 
Jugendhalle,  Bäckerei-Special-Ausstellung,  Urania.  Die 
Gewerbe  - Ausstellung , deren  Beschickung  auf  öster- 
reichische Erzeugnisse  und  auf  solche  Firmen,  die 
in  Niederösterreich  vertreten  sind,  beschränkt  wurde, 
soll  eine  „Elite-Ausstellung“  werden,  zu  welcher  auf 
Grund  des  Ausspruches  einer  Vorjury  nur  jene  In- 
dustrie- und  Gewerbetreibenden  zugelassen  werden, 
die  anerkannt  vorzügliche  Leistungen  zur  Vorführung 
bringen.  Die  Vorjury,  die  bereits  ihres  Amtes  ge- 
waltet hat,  ging  hierbei  mit  grofser  Strenge  vor,  und 
wurden  Firmen,  die  nicht  unbedingt  Vorzügliches 
leisten,  nur  unter  dein  Vorbehalte  zugelassen,  dafs 
ihre  Ausstellungsobjecte  seinerzeit  besichtigt  und 
speciell  genehmigt  werden.  Die  Gewerbe -Ausstellung 
stellt  sich  die  Aufgabe,  den  gegenwärtigen  Stand  der 
Leistungen  von  Industrie,  Gewerbe  und  Kunstgewerbe 
in  thunlichsler  Gegenüberstellung  mit  den  Leistungen 
vor  fünfzig  Jahren  darzustellen,  und  wird  insbesondere 
auf  die  Vorführung  moderner  Arbeilsprocesse  der 
gröfste  Werth  gelegt.  Eine  sehr  grofse  Zahl  solcher 
moderner  Arbeitsprocesse  wird  im  Betriebe  vorgeführt 
werden,  wodurch  die  Ausstellungsleitung  ebenso  dem 
Interesse  des  Publikums  entgegenkommen , wie  auch 
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belehrend  und  beispielgebend  wirken  will.  Die  Ge- 
werbe-Ausstellung wird  nicht  nur  die  Rotunde  und 
ihre  Anhaue  füllen,  die  Anmeldungen  zu  derselben 
sind  so  zahlreich,  dafs  auch  namhafte  Zubauten  auf- 
geführt weiden  müssen,  um  die  angemeldeten  Aus- 
steliungsgegenstilnde  unterzubringen. 


Victor  Meyer  t- 

Am  8.  August  verschied  der  um  die  Entwick- 
lung der  chemischen  Wissenschaften  hochverdiente 
und  durch  seine  vielen  bahnbrechenden  Arbeiten 
rühmliehst  hekannle  Heidelberger  Professor  Geheim- 
ralli  Dr.  Victor  Meyer. 

Geboren  am  8.  September  1848  zu  Berlin,  be- 
suchte Meyer  nach  Absolvirung  des  Werderschen 
Gymnasiums  die  Universitäten  Berlin  und  Heidelberg, 
woselbst  er  unter  Bunsen,  dessen  Assistent  er  später 
wurde,  Chemie  studirte.  Er  setzte  alsdann  seine 


■ Studien  in  Berlin  nntcr  A.  v.  Baeyer  fort,  von  wo 
er  1871  als  1.  Assistent  Fehlings  .an  das  Stutt- 
garter Polytechnikum  berufen  wurde ; allein  schon  im 
folgenden  Jahre  erhielt  er  einen  Ruf  nach  Zürich 
| als  Nachfolger  Wislicenus.  Von  hier  aus  ging 
Meyer  1885  als  Ordinarius  nach  Güttingen  und 
4 Jahre  später  nach  Heidelberg  als  Nachfolger  seines 
einstigen  Lehrers  Bunse n.  Von  seinen  vielen  hoch- 
bedeutenden Arbeiten  sind  seine  Untersuchungen 
über  die  Bestimmung  der  Uampfdichte  wohl  die 
bekanntesten.  Von  neueren  Werken  ist  namentlich  das 
mit  Jacobson  herausgegebene  Lehrbuch  der  orga- 
nischen Chemie  zu  nennen. 

Unvergleichlich  war  Victor  Meyer  als  Lehrer, 
denn  er  verstand  es  in  hohem  Mafse  und  wie  kaum 
ein  Anderer,  die  Hörer  durch  seine  fesselnde  Vortrags- 
weise und  die  stets  auf  das  sorgfältigste  vorbereiteten 
| Experimente  für  ihr  Fach  zu  begeistern. 


Bücherscliau. 


Die  mechanische  Aufbereitung  von  Erzen  und  mine- 
ralischer Kohle  in  ihrer  Anwendung  auf  typische 
Vorkommen.  Dargestellt  von  Oscar  Bilharz, 
Oberbergrath  a.  D.  1.  Band.  Die  Aufbereitung 
der  Erze.  Mit  einem  Atlas  von  45  lith.  Tafeln. 
Leipzig  bei  Arthur  Felix.  Preis  34 
Der  auf  dem  Aufbereitungsgebiet  als  praktischer 
Fachmann  wohlbekannte  Verfasser  liefert  mit  dem  vor- 
liegenden Werk  einen  hochbedculsamen  Beitrag  für 
die  Fachliteratur.  Der  erste  Band  ist  zwar  ver- 
hältnifsmärsig  nicht  dickleibig,  denn  er  umfal'st  nur 
163  Seiten  in  gr.  8°,  erhält  aber  durch  die  zahl-  ] 
reichen  Abbildungen,  welche  die  lieigegelienen  45  Tafeln 
zeigen,  erst  den  eigentlichen  Werth  für  den  aus- 
ni>endeu  Techniker,  dem  bekanntlich  die  zeichnerische 
Darstellung  die  beredteste  und  leicht  verständlichste 
Sprache  ist.  In  knapp  gehaltener  Darstellung  be- 
spricht Verfasser  zuerst  die  Aufbereitung  der  Erze 
im  allgemeinen,  d-un  die  verschiedenen  Verfahrungs- 
weisen  auf  Grund  typischer  Erzvorkommnisse.  Die 
Aufhereitungsurt  mufs  sich  naturgcmäfs  in  erster 
Linie  nach  der  Beschaffenheit  der  aufzubereitenden 
Massen  richten,  und  ist  es  daher  naheliegend,  dafs 
der  Verfasser  den  dann  folgenden  zwei  Hnuptcapiteln 
l.die  Aufbereitung  loser  Massen,  2.  die  Aufbereitung 
festverwuchsener  Massen  zu  Grunde  legt.  Das  erstere 
Gapitel  zerfällt  in  die  Behandlung  sandig-loser  bezw. 
thouig-zäher  Massen,  das  zweite  in  die  Aufbereitung 
grobverwachsener  bezw.  feinverwachsener  Erze,  in 
allen  Fällen  getrennt  nach  nassem,  trocknem  und  ge- 
mischtem Verfahren.  Nachdem  Verfasser  dann  noch 
die  einschlägigen  Hülfsapparate  und  Hülfsvorrichtungen 
beschrieben  hat,  bringt  er  zweckmäfsigerwcisc  eine 
Reihe  typischer  Ausführungen  von  Anlagen. 

In  der  Behandlung  der  Eisenerze  spielte  die  Auf- 
bereitung bisher  eine  verhältnifsmäfsig  geringe  Rolle: 
es  scheint  aber  in  diesen  Verhältnissen  neuerdings  1 
auch  Wandel  eintreten  zu  wollen,  da  man  mancher-  j 
orts,  wo  arme  Erze  Vorkommen,  bestrebt  ist,  dieselben  ; 
anzureichern,  um  an  Fortschaffungskosfen  zu  sparen. 

Ueberall,  wo  man  in  dieser  Richtung  arbeitet, 
wird  man  daher  das  Buch,  das  einen  klassischen 
Beleg  für  die  in  unserem  Vaterlande  heimische  und 
grolsgezogene  Aufbereitungskunst  vorslellt,  als  wili- 
kommnes  Mittel  zum  Studium  der  Frage  begrüfsen, 
obgleich  Verfasser  die  Aufbereitung  der  Eisenerze  an 
sich  unberücksichtigt  läfst.  Sehr. 


Calci  u mturbid  und  Acetylen  in  Vergangenheit, 
Gegenwart  und  Zukunft.  Von  Dr.  Jo  van  P. 
Panaotovic.  Mit  4 Abbild.  Leipzig  bei 
J.  A.  Barth.  Preis  3,60  Ji. 

Verfasser  hat  sich  die  Aufgabe  gestellt,  die  ein- 
schlägige Literatur  zu  sammeln  und  zu  sichten.  Trotz- 
1 dem  er  sichtlich  bestrebt  ist,  sich  überall  kurz  zu 
fassen,  umfafst  das  Buch  124  Seilen  in  8°.  Das  Cal- 
I ciumcarbid  interessirt  die  Eisenindustrie  aus  zwei 
Gesichtspunkten,  einmal  als  Desoxydalionsmiltel  bei 
den  eisenhüttenmännischen  Processen,  namentlich  den- 
jenigen der  Flufseisenerzeugung,  und  das  andere  Mal, 
weil  manche  reine  Hochofenwerke  glauben,  ihre  über- 
schüssige Kraft  zu  seiner  Herstellung  verwerthen  zu 
können.  Es  ist  uns  wünschenswerth  erschienen,  dafs 
Verfasser  auf  die  thatsächlich  mit  Galciumcarbid  bei 
der  Flufseisendarsteliung  gemachten  interessanten 
Versuche,*  wenn  dieselben  bisher  auch  nur  ein  negatives 
Ergebnifs  geliefert  haben,  näher  eingegangen  wäre, 
im  übrigen  aber  scheint  das  mit  grofsein  Fleifs  be- 
arbeitete Buch,  das  zum  Schlufs  auch  eine  Liste  der 
einschlägigen  in-  und  ausländischen  Patente  enthält, 
recht  vollständig  zu  sein.  Sehr. 


Elektrische  Kraftübertragung  und  Kraft  vertheil  uny. 
Nach  Ausführungen  durch  die  »Allgemeine 
Elektricitälsgesellscbaft*  in  Berlin.  II.  Auflage. 
Bei  Jul.  Springer  in  Berlin. 

Bereits  bei  der  I.  Auflage  dieses  Werks,  welche 
vor  etwas  mehr  als  2 Jahren  erschienen  ist,  verlieh 
in  dieser  Zeitschrift  der  Referent  seiner  Ueberzeugung 
dahin  Ausdruck,  dafs  das  Buch  seinem  Hauptzweck, 
den  auf  dem  Gebiet  des  allgemeinen  Maschinenbaues 
sich  bewegenden  Techniker  in  der  Anwendung  der 
Maschinen  und  Apparate  der  A.  E.-G.  sicher  zu  unter- 
weisen, in  vorzüglicher  Weise  gerecht  werde.  Wir 
freuen  uns  daher,  auf  die  zweite  Auflage,  welche  durch 
weitere  Erfahrungen  und  Neuconstruclionen  auf  den 
Umfang  von  320  Seiten  mit  mehr  als  150  Bildern 
erweitert  ist,  die  interessirten  Kreise  aufmerksam  zu 
machen,  indem  wir  betonen,  dafs  zum  Versländnifs 
des  Inhalts  die  Kcnntnifs  nur  der  Elemente  der  elektro- 
technischen Wissenschaft  erforderlich  sind.  S. 


* Vergl.  .Stahl  und  Eisen“  1895,  S.  574. 
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Industrielle  Rundschau. 


1.  September  1897. 


lieber  <las  Trocknen  von  Thon  in  gröfseren  Massen 
in  einem  neuen  Trockenofen.  Von  F.  T o I d t. 
Sonderabdruck  aus  der  „Oesterr.  Zeitschrift  für 
Berg-  und  Hüttenwesen“.  Leoben  bei  L.  Nüssler. 

Verfasser  weist  auf  die  Wichtigkeit,  welche  der 
richtigen  Trocknungsart  von  Thon,  der  zu  metallur- 
gischen Zwecken,  z.  B.  zur  Herstellung  von  Schmelz- 
tiegein,  von  seinem  Wassergehalt  zu  befreien  ist,  bei- 
zumessen ist  und  macht  schließlich  beachtenswerte 


Vorschläge  für  einen  neuen  Trockenofen,  bei  welchem 
der  Trocknungsraum  niedrig  gehalten,  der  Boden  des 
letzteren  erwärmt  ist,  die  Trocknungsluft  hoch  temperirt, 
und  die  Thonmasse  in  einer  gegen  den  Luftstrom  ge- 
richteten Bewegung  sich  befindet  und  während  der- 
selben gewendet  wird.  Angesichts  des  fleifsigen 
Studiums,  das  Verfasser  dem  Gegenstand  gewidmet 
hat,  machen  wir  die  Interessenten  gern  auf  die  Arbeit 
aufmerksam,  überzeugt,  dafs  sie  daraus  Nutzen  schöpfen 
werden.  c 


Industrielle  Kundschau. 


Rheinisch-westfälisches  Kolilensyndicat. 

In  der  am  41.  August  in  Essen  abgehaltenen 
Zechenbesilzer  ■ Versammlung  gelangte,  nach  der 
, Rh.-W.  Z.‘,  zunächst  seitens  des  Vorstandes  der  Bericht 
für  den  Monat  Juli  er.  zur  Verlesung;  es  betrug  dar- 
nach die  rechnungsmäfsige  Betheiligungsziffer  nach 
Abzug  von  95  857  t freiwilliger  Einschränkung 
4041  449  t,  die  Förderung  3 744042  t,  mithin  die  Ein- 
schränkung 297  407  t — 7,80  % gegen  8,09  % im  Monat 
Juni  er.  und  10,91  % im  Juli  1896.  Von  der  genannten 
Einschränkung  sind  114183  t durch  Schuld  der  Zechen 
nicht  geliefert,  werden  also,  wenn  nicht  bis  Jahres- 
sr.hluls  nachgeholt,  noch  von  der  Betheiligung  ab- 
gesetzt. Die  arbeitstägliche  Betheiligung  der  Syndicats- 
zechen  erfuhr  im  Monat  Juli  eine  Steigerung  um  944  t 
(gegen  Juli  1896  um  8539  t),  die  arbeitstägliche 
Förderung  eine  solche  von  2012  t (gegen  Juli  1896 
um  12928  t).  Von  dem  Gesammtversand  mit  2828974 1 
gingen  96,29  % für  Rechnung  des  Syndicats.  Der 
durchschnittliche  tägliche  Versand  betrug: 

Juli  1897  Juni  1897  Juli  1896 

Kohlen  . 10478  D.-W.  +317D.-W.  +943  D.-W. 

Koks  . . 1869  , — 129  „ + 98  „ 

Briketts  . 307  „ -H  12  + 45  , 

1265-4  D.-W.  = 4 1,61  % + 9,47  % 

Nach  eingehender  Debatte  beschloß  alsdann  die 
Versammlung,  den  Vorstand  zur  Betheiligung  an  der 
geplanten  westfälischen  Transportgesellschaft  in  Dort- 
mund (Dortmund-Eins-Kanal)  bis  zum  Betrage  von 
1 '/»  Millionen  Mark  zu  ermächtigen.  — lieber  die 
Absatzverbällnisse  berichtete  der  Vorstand,  dafs  solche 
den  ganzen  Sommer  über  aufserordentlich  günstige 
gewesen  sind:  es  haben  zwar  zeitweise  einige  Sorten 
geringe  Abschwächung  erfahren,  ernstliche  Verlegen- 
heiten sind  indefs  nirgendwo  aufgetreten  und  man 
darf  dem  weiteren  Gang  der  Entwicklung  mit  Ver- 
trauen entgegensehen.  — Einstimmig  beschlol's  zum 
Schluß  die  Zeclienbesitzer-Versammlung,  dem  Unter- 
stützungsfonds  für  die  Ueberschwemmten  den  Betrag 
von  30000  Jt  zu  überweisen. 

In  der  anschließenden  außerordentlichen  General- 
versammlung des  Kohlensyndicats  ergaben  sich  Be-  , 
denken  wegen  der  vorgeschlugenen  Aenderungen  des 
§ 2 des  Gesellschaflsvertragcs  und  wurde  die  end- 
gültige Beschlufsfassung  über  die  Abänderung  daher 
noch  vertagt. 

Westfälisches  KokssyndlcnL 

Nach  dem  in  der  Versammlung  in  Bochum  ain 
4.  August  vorgetragenen  geschäftlichen  Bericht  betrug 
(der  ,K.  Z.'  zufolge)  der  Gesammtversand  im  ersten 
Halbjahr  1897  2 897  689  t (im  ersten  Halbjahr  1896  i 


2 674599  t),  demnach  die  Zunahme  7,7  %,  während 
die  Steigerung  der  Roheisenerzeugung  in  ziemlicher 
Ueltereinstimmung  mit  dem  Anwachsen  der  Koks- 
erzeugung im  ersten  Halbjahr  8 % ausmacht.  Von 
der  Gesammterzeugung  an  Grofskoks  entfielen  auf 
Hochofenkoks  im  ersten  Jahres  viertel  1897  82,80  9», 
im  zweiten  Jabresviertel  1897  84,87  % , im  Durch- 
schnitt des  ersten  Halbjahrs  1897  83,83  % (gleich- 
zeitig 1896  79,81  %).  Diese  Zahlen  beweisen  zur 
Genüge,  dafs  die  Kokserzeugung  den  Bedürfnissen 
der  Hochöfen  ausreichend  gefolgt  »st.  Brechkoks 
erfuhr  eine  Versandsteigerung  von  19  923  t,  Siebkoks 
dagegen  einen  Rückgang  von  3432  t.  Die  Seeausfuhr 
konnte  im  ersten  Halbjahr  auf  49  010  t beschränkt 
bleiben,  für  das  zweite  Halbjahr  liegen  noch  Abschlüsse 
von  55  660  t vor;  die  Jahresausfuhr  wird  daher  nur 
rund  ein  Drittel  der  vorjährigen  Mengen  betragen. 
Die  Lage  des  deutschen  Koksmarkles  kann  als  an- 
haltend gut  bezeichnet  werden;  auch  die  Abnahme 
in  gebrochenem  und  gesiebtem  Koks  bleibt  für  die 
jetzige  Jahreszeit  überaus  lebhaft.  Während  in 
früheren  Jahren  das  Aufstapeln  von  Vorräthen  in 
diesen  Sorten  nicht  zu  umgehen  war,  sind  in  diesem 
Jahre  Bestände  nicht  vorhanden.  Im  weiteren  ge- 
nehmigte die  Versammlung  die  vom  Vorstande  schon 
früher  für  das  zweite  Jahresvierlei  aut  14  % Itemessene 
Umlage  und  beschloß,  für  das  dritte  Jabresviertel, 
in  Berücksichtigung  der  am  1.  Juli  d.  J.  in  Kraft  ge- 
tretenen Erhöhung  des  Verrechnungspreises  für  Hoch- 
ofenkoks auf  12,50  t#,  die  Beiträge  auf  15%  fest- 
zusetzen. 

Wilhelmshatte,  Actlengesellscliaft  für  Maschinenbau 
und  Eisengießerei  zu  Berlin. 

Dem  in  der  ordentlichen  Generalversammlung 
vom  19.  Juni  1897  erstatteten  Geschäftsbericht  für 
das  Jahr  1896/97  entnehmen  wir  das  Folgende: 

.Die  Werke  waren  mit  Aufträgen  ausreichend 
versehen , die  Rreise  blieben  jedoch  gedrückt.  Der 
Umsatz  des  letzten  Geschäftsjahrs  betrug  2433674,15  t# 
gegenüber  2076  893,90  </#  im  Vorjahre.  Der  Reserve- 
fonds I beträgt  119  661,95  .#,  mit  der  diesjährigen 
Ueberweisung  125464,65  ..# . Die  Bilanz  und  das 
Gewinn-  und  Verlustconto  ergeben  einen  Bruttogewinn 
von  482  517,85  ..#  gegenüber  401149,55  Jt  im  Vor- 
jahre und  nach  Absetzung  der  Abschreibungen  und 
Reservestellungen  einen  Nettogewinn  von  116  054,05.# 
gegenüber  69  803,10  t#  im  Vorjahre,  der  wie  folgt 
verlhcilt  wurde:  1.  Reservefonds  I 5 % — 5802,70  #, 
2.  Reservefonds  II  10  % = 1 1 605,40  nicht  vertheil- 
barer  Rest  1281,35  *#  = 12886,75  c /#,  3.  Tantieme  an 
AufsichLsrath  und  Vorstand  (8  36,  Abs.  2)  9864,60  ,/#, 
4.  Dividende  2'/*%  von  350001X)  .#  = 87  500  ,.#, 
zusammen  1 16  054,05 


Die  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 
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Aufsenhandel  der  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 

im  Rechnungsjahre  1.  Juli  1896  bis  80.  Juni  1897  und  früher. 


I in  derartiges  Hinaufschnelien  der  Ausfuhr 
^ bei  gleichzeitigem  starken  Rückgang  der 
Einfuhr,  wie  es  im  Aufsenhandel  der 
Vereinigten  Staaten  von  Amerika  im 
letzten  Rechnungsjahre  bei  Eisen  und  Eisenwaaren  zu 
Tage  tritt,  gehört  in  der  Geschichte  des  Welt- 
handels zu  den  Seltenheiten.  Der  Gesammtwerth 


der  ein-  und  ausgeführten  Eisen  und  Eisenwaaren 
belief  sich  nämlich  in  den  Fiscaijahren : 


Einfuhr  Ausfuhr 


1896/97  auf  1 6 108  000  $ 
1895/96  , 25  346  000  , 
1894/95  , 23  038  000  , 
1893/94  , 21  314000  , 
1892/93  , 34  938  000  , 
1891/92  , 28  928  000  , 
1890/91  , 53  541000  , 


62  740000  $ 
46  340000  „ 
37  414  000  , 
34  248  000  , 
34  763  000  , 
32  596  000  , 
32  128000  , 


Während  also  bis  vor  vier  Jahren  Ein-  und 
Ausfuhr  sich  ungefähr  das  Gleichgewicht  gehalten 
haben,  ist  im  letzten  Jahre  die  Ausfuhr  ungefähr 
B’/smal  so  grofs  gewesen  als  die  Einfuhr.  Das 
erfordert  um  so  mehr  Beachtung,  als  angesichts  der 
bevorstehenden  Einführung  des  neuen  Schutzzolltarifs 
viele  Artikel  noch  vor  dem  I.  Juli  über  die  Zoll- 
grenze gebracht  sind,  die  unter  anderen  Umständen 
erst  später  geliefert  wären ; namentlich  gilt  das 
von  den  eingeführten  Messerschm ied w aa ren , welche 
bekanntlich  der  neue  Tarif  mit  derartig  hohen 
Zöllen  belegt,  dafs  ihre  Einfuhr  in  Zukunft  sehr 
stark  abnehmen  wird.  Die  Einfuhr  von  Draht 
und  Drahlfabricaten  ist,  wie  nicht  anders  zu  er- 
warten war,  sehr  beträchtlich  zurückgegangen. 
Dasselbe  gilt  von  Eisen-  und  Stablplalten.  Die 
grofse  Bedeutung,  welche  bis  vor  wenigen  Jahren 
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der  starke  Bedarf  an  Weifsblech  für  die  Einfuhr 
hatte,  hat  aufgehört;  die  Einfuhr  von  Weifsblech 
im  letzten  Jahre  beträgt  kaum  noch  30  % der 
Einfuhr  des  Jahres  1892/93.  Von  den  im  letzten 
Jahre  eingeführten  230  Millionen  Pfund  (ä  454  g) 
kamen  229  Millionen  Pfund,  also  fast  das  Ganze, 
aus  Grofsbritannien.  Ob  die  auffallend  starke  Zu- 
nahme in  der  Einfuhr  von  eisernen  Bändern  für 
die  Baumwollballen  der  Wirklichkeit  entspricht, 
rnufs  dahingestellt  bleiben;  wahrscheinlich  steckt 
in  den  vorhergehenden  Jahren  ein  Theil  dieser 
Reifen  unter  der  Gruppe  der  , Anderen  Eisen- 
waaren*. Hatte  schon  bisher  die  Einfuhr  von 
Maschinen  in  den  Vereinigten  Staaten  nur  noch 
untergeordnete  Bedeutung,  so  ist  sie  im  letzten 
Jahre  so  weit  zurückgegangen,  dafs  sie  für  die 
deutsche  Ausfuhr  ohne  Interesse  ist. 

Weitere  Einzelheiten  über  die  Einfuhr  sind  aus 
der  nachstehenden  Tabelle  zu  entnehmen : 


1896  97 

1896/96 

1804/96 

Einfuhr 

Meng« 

Wartli 

1000 

Dollar 

Werth 

1000 

Dollar 

Werth 

1000 

Dollar 

Eisenerz tons 

5132H 

778 

1221 

380 

Roheisen 

22159 

521 

2031 

387 

Abfall-,  Alteisen  . . , 

3410 

72 

156 

38 

Stabeisen,  gewalzt  oder  ge- 
hämmert . . . 1000  Ibs. 

30149 

598 

862 

502 

Stahlblöcke,  -Luppen, 
-Kolben 

39561 

1554 

1945 

1099 

Schieneneisen,  Schienen- 
stahl   tons 

7777 

208 

22 

11 

Eisen-  oder  Stahlplatten, 
-Bleche,  Taggers- Eisen 
oder  -Stahl  . . 1000  lbs. 

»563 

225 

49« 

1115 

750  Stalil  und  Eisen. 


Außenhandel  der  Vereinigten  Staaten  ron  Amerika.  15.  September  1897. 


1896/97 

1896/96 

1894,96 

Einfuhr 

Menge 

WerUi 

1000 

Dull.tr 

Wertti 

1000 

Dollar 

Werth 

1000 

Dollar 

VVeifs-  und  Mattbleche, 
Taggers  (ganz  dünnes 
Weifsblech)  . . 1000  Ibs. 

230071 

5345 

8951 

12141 

Bandeisen,  Reifen  „ 

(i 

2 

7 

— 

Baumwollballenreifen  , 

10266 

239 

102 

— 

Orabtstangen  und 
Druhtstäbe  . . „ 

33153 

683 

1087 

934 

Draht  und  Fabri- 
cate  daraus  . . „ 

6328 

389 

617 

63 

679 

Ambusse  ....  „ 

733 

45 

75 

Ketten , 

698 

53 

105 

69 

Feilen  aller  Art,  Raspeln  . 

— 

17 

64 

66 

Messerschmiedwaaren  . . 

— 

2340 

2155 

1855 

Flintenläufe,  geschmiedet, 
roh  gebohrt 

— 

33 

69 

18 

Feuerwaffen 

— 

753 

617 

158 

Nähnadeln  für  Handarbeit 

— 

310 

812 

291 

Maschinen  

— 

1290 

2817 

1630 

Landwirthschafll.  Geräth  . 

— 

11 

6 

1 

Andere  Eisenwaarcn  . . . 

1389 

2860 

1637 

Zusammen  Eisen  und  Eisen- 
waaren,  aufser  Erz  . . 

16108 

25346 

23038 

Wie  schon  oben  gezeigt,  ist  die  Ausfuhr 
im  letzten  Rechnungsjahre  sehr  stark  gestiegen, 
nachdem  schon  das  Jahr  1895/96  eine  erhebliche 
Zunahme  zu  verzeichnen  hatte.  Dabei  sind  Fahr- 
räder, welche  im  letzten  Jahre  im  Werthe  von 
7 005  000  fl , im  vorletzten  dagegen  nur  im 
Werthe  von  1 898  000  fl  exportirt  worden,  in 
den  oben  mitgetheilten  Zahlen  nicht  mit  enthalten. 
An  der  Steigerung  der  Ausfuhr  sind  fast  sämmt- 
lichc  Waarengruppen  der  Eisenindustrie  betheiligt, 
wie  nachstehender  Auszug  aus  einer  vorläufigen 
Statistik  des  Treasury  Department  erkennen  läfst: 


1896  97 

1896/96 

1894.95 

Ausfuhr 

Menge 

Werth 

1000 

Dollar 

Werth 

1000 

Dollar 

Werth 

1000 

Dollar 

Landwirthschafll.  Geräth : 
Mähmaschinen  und  'l'heile 
davon  

3127 

3212 

3660 

Pflüge,  Cult i Valoren,  Tlteile 
davon  

591 

71*7 

511 

Alles  Andere 

— 

1522 

1218 

1239 

Zusammen  . 

— 

5211 

5177 

5113 

Roheisen Ions 

168890 

2332 

172 

277 

Hand-  u. Reifeneis.  lOOOlbs. 

861 

17 

10 

6 

Stangeneisen  . . lOOOlbs. 

7761 

127 

175 

113 

Wagenräder  . . 1000  Stück 

18 

112 

101 

140 

Gulswaaren,  sonst  nicht  ge- 
nannt   

989 

791 

583 

Messerschmiedwaaren  . . 

— 

178 

188 

151 

Gewehre  u.  s.  w 

— 

645 

771 

787 

Blöcke,  Luppen  u.  Knüppel 
lOOOlbs. 

92197 

1121 

125 

95 

Schlösser,  Haken,  Riegel 
u.  anderes  Baueisen  . . 

_ 

1153 

3312 

218  t 

Sägen  und  Werkzeug.  . . 

— 

2475 

2197 

1985 

Maschinen : 

Nähmaschinen  und  Theile 
davon  

3340 

3139 

2260 

Druckpressen  und  Theile 
davon 

- 

650 

318 

160 

1896/97 

1895  96 

189496 

Ausfuhr 

Monge 

Werth 

1000 

Dollar 

Worth 

KM) 

Dollar 

Werth 

1000 

Dollar 

! Locomotiven  . . . Stück 

338 

3226 

2512 

21480 

j Feststehende  Dampf- 
maschinen ...  , 

123 

323 

217 

220 

Dampfkessel  u.  Maschinen- 
theile 

671 

531 

376 

Schreibmaschinen  u.  Theile 
davon  

1453 

* 

Nicht  besonders  genannte 
Maschinen 



19772 

11853 

11502 

Maschinen  im  ganzen  . 

2914-4 

21611 

16898 

Drahtstifte  . 1000  Pounds 

9912 

358 

321 

210 

1 Schmiedenägel,  Hufnägel, 
Tapeziernägel  u.  s.  w. 

1000  Pounds 

25477 

519 

129 

281 

Eisenbleche  . lOtM)  „ 

1269 

92 

34 

53 

Stahlbleche  . 1000  » 

5591 

119 

53 

60 

Eisenbahnschienen  a.  Eisen 
tons 

1181 

79 

116 

13 

Stahlschienen  ....  , 

107890 

2482 

541 

267 

j Waagen 

— 

382 

417 

293 

j Oefen  und  Roste  .... 

— 

326 

321 

218 

Draht 1000  lbs. 

107729 

2213 

1507 

1277 

1 Alle  anderen  Eisen-  und 
Stahhvaaren ...... 

- 

9112 

7649 

5707 

i Zusammen,  einschl.  land- 
wirthsehaftl.  Geräth  . . 

627KI 

16340 

37111 

, Wagen  und  Theile  davon  . 

— 

1956 

1885 

1514 

Eisenbahn-,  Personen-  und 
1 Güterwagen 

991 

1003 

868 

1 Wissenschaftl.  Instrumente, 
einschliefsl.  Telegraphen, 
Telephon  und  dergl.  . . 

3054 

2522 

1913 

1 Anthracitkohle  . 1000  tons 

1271 

5678 

5717 

5918 

Bitumiu.  Kohle  . 10<X>  „ 

2384 

5330 

1929 

5180 

! Koks 1000  . 

156 

517 

500 

317 

| Eisenerz 

9770 

31 

6 

6 

j Fahrräder  

— 

7005 

1898 

-t 

Zu  diesen  Zahlen  ist  in  Bezug  auf  die  Be- 
stimmungsländer Folgendes  zu  bemerken : 

Von  den  land wirthschaftlichen  Maschinen 
und  Geräthen  geht  fast  ‘/s  nach  Osteuropa, 
besonders  nach  Rufsland,  eine  Steigerung  der 
Ausfuhr  nach  diesen  Gebieten  hat  indefs  nicht 
stattgefunden , im  Widerspruch  mit  den  häufigen 
Mittheilungen  über  die  steigende  Nachfrage  nach 
amerikanischem  Geräth  besonders  in  Siidrufsland 
und  den  Balkanstaaten.  Dagegen  ist  die  Ausfuhr 
nach  Deutschland  von  582  000  fl  auf  7 1 1 000  fl, 
nach  England  von  589  000  fl  auf  612  000  fl 
und  nach  Frankreich  von  167  000  fl  auf  621000 
gestiegen,  so  dafs  allein  nach  diesen  drei  Ländern 
ein  Mehrabsatz  von  rund  310  000  fl  erzielt  wurde. 
Eine  starke  Zunahme  der  Ausfuhr  findet  sich  aufser- 
dem  noch  bei  Australien , von  286  000  fl  auf 
191  000  fl.  Dafür  weisen,  wie  schon  seit  einigen 
Jahren , die  südamerikanischen  Staaten  starke 
Rückgänge  auf:  Argentinien  allein  von  851000  fl 
i auf  115000  fl  und  das  übrige  Südamerika  von 
j 311000  fl  auf  166  000  fl. 

* Erst  seit  Juli  1895  statistisch  naehgewiesen. 
t Erst  seit  Juli  1895  nachgewiesen. 
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Die  Steigerung  in  der  Ausfuhr  von  Bau  eisen,  | 
wie  Schlössern,  Haken,  Riegeln  und  dergl.,  sowie 
von  Sägen  und  Werkzeug  um  1 118  000  ß ist 
fast  ausschliefslich  der  vermehrten  Nachfrage  in 
Europa  zu  danken.  So  gingen  nach  England  für 
1670000  $ gegen  992000  $ im  Jahre  vorher, 
nach  Deutschland  für  568  000  ß gegen  449  000  $, 
nach  Frankreich  für  186000  $ gegen  123  000  $, 
und  nacli  dem  übrigen  Europa  für  440000  $ 
gegen  285  000  ß.  Von  aufsereuiopäischen  Ländern 
haben  erheblich  mehr  aufgenommen : Mexiko  für 
622  000  § gegen  547  000  ß,  und  Australien  für 
970  000  $ gegen  823000  ß.  Im  übrigen  finden 
sich  meist  Rückgänge  oder  nur  unerhebliche  Zu- 
nahmen ; insbesondere  bleibt  auch  hier  Südamerika 
hinter  dem  Vorjahre  zurück , abgesehen  von  Ar- 
gentinien, welches  mit  228  000  ß gegen  192  000  ß 
ein  Mehr  aufweist. 

Dieselbe  Entwicklung  zeigt  sich  bei  der  Aus- 
fuhr von  Maschinen,  welche,  ohne  Näh-  und 
Agriculturmaschinen,  eine  Vermehrung  von 
18  000  000  ß auf  26  000  000  ß,  also  um  nicht  . 
weniger  als  45  , aufweist.  Auch  hier  zeigt  j 

Argentinien  eine  Besserung  von  262  000  ß auf  i 
512  000  •$,  Brasilien  dagegen  eine  Abnahme  von 
1 201  000  $ auf  770  000  ß und  das  übrige  Süd- 
amerika von  999  000  $ auf  670  000  ß.  Die 
verhältnifsmäfsig  stärkste  Steigerung  hat  die  Aus- 
fuhr nach  Japan  und  den  Südseeinscln  erfahren, 
von  1 067  000  ß auf  2300000$,  ebenfalls  um 
mehr  als  100  % ist  nach  Deutschland  die  Ausfuhr 
in  diesen  Maschinen  gewachsen,  von  1077  000  $ 
auf  2 158000  $!  Auch  bei  den  übrigen  euro- 
päischen Ländern  zeigt  sich  ein  erstaunliches  An- 
wachsen des  Absatzes  amerikanischer  Maschinen ; 
England  bezog  1896/97  für  6 174000  ß gegen 
3 624000  ß im  Jahre  zuvor,  Frankreich  für  j 
844  000  ß gegen  471000  ß und  das  übrige 
Europa  für  3 871000  ß gegen  2 190  000  ß,  so 
dafs  ganz  Europa  im  letzten  Rechnungsjahre  für 
13047  000  $,  im  vorhergehenden  Jahre  dagegen 
nur  für  7 363000  ß derartige  Maschinen  aus  den 
Vereinigten  Staaten  empfangen  hat.  Bei  Australien 
findet  sich  auch  hier  wieder  vermehrter  Bedarf, 
es  empfing  für  946  COO  ß gegen  565000  ß. 
Schliefslich  sind  noch  zu  nennen  Canada  mit 
1 709  000  ß im  Berichtsjahre  gegen  1 464  000  ß 
im  Jahre  1895/96,  Mexico  mit  2 874000  ß 
gegen  2 455  000  ß,  Centralamerika  mit  747  000  $ 
gegen  554000  ß,  Afrika  mit  1 578000  ß gegen 
1308000  ß. 

Die  Ausfuhr  von  Nähmaschinen  ist  nach 
Mittel-  und  Westeuropa,  Australien  und  Japan 
gröfser  geworden.  So  empfing  England  für 
1 07  4 000  ß,  Deutschland  für  761000  ß und 
Frankreich  für  124000  ß,  gegen  939  000  ß, 
(>77  000  ß und  103  000  ß.  Südamerika  weist 
auch  hier  wieder  durchweg  ein  Minus  auf. 

Alle  Achtung  verdient  die  Ausdehnung,  welche 
die  Ausfuhr  amerikanischer  Fahrräder  gewonnen 


hat,  vorausgesetzt,  dafs  die  Zahlen  7 005  000  ß 
im  Jahre  1897  gegen  1898  000  ß im  Jahre 
1895/96  auf  Richtigkeit  beruhen.  Nach  Deutsch- 
land sollen  darnach  im  letzten  Fiscaljahre  für 

1 026  000  ß F ahrräder  gegangen  sein ; und  zwar 
werden  für  die  6 Monate  Januar  bis  Juni  1897 
rund  800000  ß oder  3 200000  Ji  angegeben. 
Für  dieselbe  Zeit  verzeichnet  aber  die  deutsche 
Handelsstatistik,  welche  seit  Anfang  dieses  Jahres 
die  Fahrräder  ebenfalls  besonders  aufführt,  nur 
für  etwa  2000000  Fahrräder  und  Fahrrad- 
t heile  als  aus  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 
eingeführt.  Der  Unterschied  zwischen  den  beiden 
Statistiken  ist  demnach  auffallend  grofs,  über  eine 
Million  Mark,  und  man  wird  etwas  mifstrauisch 
gegen  die  amerikanischen  Zahlen.  Indem  Rechnungs- 
jahre 1895/96  sind  nur  für  146000  ß Fahrräder 
aus  den  Vereinigten  Staaten  nach  Deutschland 
exportirl  worden.  Nach  England  gelangten  für 

2 376  000  $ gegen  613  000  $ im  Vorjahre,  nach 
Frankreich  für  263  000  $ gegen  108000  $ und 
nach  dem  übrigen  Europa  für  1 199  000  $ gegen 
215000  $,  so  dafs  im  ganzen  Europa  für  486  4000$ 
Fahrräder  und  Thcile  davon  bezogen  hat,  mehr  als 
41/#  mal  so  viel  als  im  Jahre  1895/96,  wo  nur  für 
1 082000  $ nach  Europa  verschifft  wurden.  Nächst 
den  europäischen  Ländern  ist  der  Hauptabnehmer 
Canada  mit  730  000  $ im  letzten  Jahre  gegen 
497  000  ß im  Jahre  1895/96.  Um  das  Acht- 
fache ist  die  Fahrradausfuhr  nach  Australien  ge- 
stiegen, nämlich  von  85000  ß auf  693000  ß. 

Man  kann  es  den  Amerikanern  nicht  verdenken, 
wenn  sie  mit  grofser  Genuglhuung  auf  solche  Zu- 
nahmen ihres  Exports  himveisen,  zumal  auch  in 
arideren  Waarenklassen  die  Ausfuhr,  wenn  auch 
nicht  in  gleichem  Mafse,  so  doch  auch  sehr  beträcht- 
lich gewachsen  ist.  Ist  doch  die  Gesammtausfuhr 
einheimischer  Erzeugnisse  von  863000000  $ im 
Jahre  1895/96  gestiegen  auf  1032000000  $. 
Wie  stark  die  Ausfuhr  nach  Deutschland  zu- 
genommen hat,  ist  noch  nicht  bekannt ; es  genügt 
aber  zu  sehen,  dafs  allein  in  den  vorstehend  auf- 
geführlen  Posten:  Landwirtschaftlichen  Maschinen 
und  Gerätschaften,  Baueisen,  nicht  besonders  ge- 
nannten Maschinen,  Nähmaschinen  und  Fahrrädern 
die  Ausfuhr  nach  Deutschland  im  letzten  Rech- 
nungsjahre einen  Werth  erreichte  von  5224000  ß 
gegen  nur  2 931000  $ im  vorhergegangenen 
Jahre,  «also  eine  Zunahme  um  nahezu  80  % 
aufweist.  Je  gröfser  aber  der  Umsatz  ist,  welchen 
die  Vereinigten  Staaten  in  anderen  Ländern,  und 
zwar  hauptsächlich  in  Europa  erzielen,  desto 
weniger  sind  sie  berechtigt,  durch  übertriebene 
Schutzzölle  und  unschöne  Zollplackereien  dem 
fremden  Wettbewerb  die  Landesgrenze  nahezu  zu 
versperren.  Um  so  gröfser  ist  aber  auch  zugleich 
die  Notwendigkeit  und  Gelegenheit  für  die  durch 
das  dreiste  Gebahren  der  Nordamerikaner  ge- 
schädigten Staaten,  durch  Gegeumafsregeln  ihre 
Rechte  zu  wahren.  M.  B. 
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Neuere  deutsche  Brückenbauten. 

Vom  Reg.  - Baumeister  Foerster,  Docent  an  der  Königl.  Sächsischen  Teclm.  Hochschule  zu  Dresden. 


ln  ganz  aufserordentlicher  Weise  hat  sich  im 
Laufe  des  letzten  Jahrzehntes  der  deutsche 
Brückenbau  gehoben.  Die  Gründe  für  diesen 
Aufschwung  sind  einerseits  in  der,  Männern  wie 
Culmann,  Schwedler,  Mohr  und  Winkler 
zu  verdankenden  hohen  Vervollkommnung  der 
statischen  Wissenschaften  , andererseits  in  der 


Der  überwiegende  Theil  unserer  neueren,  so- 
eben vollendeten,  im  Bau  befindlichen  oder  noch 
im  Entwürfe  vorliegenden  Brückenbauten  sind 
Bogenbrücken.  Es  zeigt  sich  in  ihnen  deutlich 
das  Bestreben  des  deutschen  Ingenieurs , nicht 
nur  reine  Nützlichkeitshauten  aufzuführen,  sondern 
dem  Aeufseren  des  Bauwerks  durch  schöne 


Abbild.  1.  Müngstcner  Brücke  während  des  Baues. 

Aufgonommen  am  lfi.  Februar  1897. 


Entwicklung  unserer  deutschen  Eisenindustrie  und 
hier  besonders  in  der  Herstellung  eines  einwand- 
freien Flufseisens  zu  suchen , welches  durch 
gröfsere  Materialbeanspruchung  die  Errichtung 
kühnerer  Brückenbauten  als  bisher  ermöglicht 
hat.  Zudem  darf  nicht  vergessen  werden,  dafs 
die  mannigfachen  Wettbewerbe,  welche  in  den 
letzten  Jahren  für  die  Erbauung  weitgespannter 
Strombrücken  ausgeschrieben  worden  sind,*  nicht 
zu  unterschätzende  Fortschritte  in  Technik  und 
Industrie  durch  Anspannung  des  ganzen  Könnens 
des  deutschen  Brückenbaus  gezeitigt  haben. 

* Die  Neck&rhrückc  in  Mannheim  (1887),  die 
Donauhrilcken  bei  Budapest  (1894),  die  Rhcinhrücken 
bei  Bonn  und  Worms  (1895  bis  189f>),  die  Brücke 

(liier  die  Süder-Elbe  bei  Harburg  (1897). 


Linienführung  auch  die  gebührende  Rechnung  zu 
tragen  und  Zeugnifs  vor  aller  Welt  ahzulegen, 
auf  welch  hoher  Stufe  der  Vollkommenheit  heule 
die  deutsche  Ingenieurkunst  steht,  und  wie  sie 
sich  bestrebt,  in  harmonischer  Zusammenarbeit 
mit  der  Architektur,  Gebilde  zu  schalten,  die  das 
Wort  des  Erbauers  unseres  Reichshauses  wahr 
machen,  dafs  zu  drei  Schwesterkünsten,  Malerei, 
Bildhauerkunst  und  Architektur,  neuerdings  auch 
die  Ingenieurkunst  getreten  ist.  — 

Als  Vorläufer  dieser  neueren  Entwicklung 
müssen  die  weltbekannten  Ueberbrückungen  des 
Nord-Ostsce-Kanals  bei  Levensau*  und  Grünen- 
thal** genannt  werden.  Während  die  bisher 

* .Stahl  und  Eisen*  1894,  Nr.  21,  S.  941. 

**  .Stahl  und  Eisen“  1894,  Nr.  2,  S.  78. 
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in  Deutschland  gebauten  gröfsten  Bogenbrücken  — 
die  Ueberführungen  des  Rheins  zwischen  Mainz 
und  Castel  und  bei  Goblenz  — Spannweiten 
von  wenig  mehr  als  100  m aufweisen,  finden 
wir  am  Kaiser  Wilhelm-Kanal  bereits  Weiten  von 


Marvejols-Neussarges  und  an  die  zur  selbigen  Zeit 
über  den  Douro  bei  Porto  erbaute  Strafsen- 
brücke  Luiz  I*  (siehe  Abbild.  5 und  6).  Von 
diesen  übertriffl  der  Garabitviaduct  bei  einer  Ge- 
sammthöhe  über  der  Thalsohle  von  1 22,0  m die 


Abbild.  2.  Strafsenbrücke  über  den  Rhein  bei  Bonn. 


1 <»3,4  m (Levensau)  bzw.  150,5  m (Grünenthal) 
durch  einen  einzigen  Bogen  überspannt.  Diesen 
Ausführungen  folgte  die  erst  vor  wenigen  Wochen 
feierlich  dem  Verkehr  übergebene  Thalbrücke  zu 
Miingsten,*  welche,  einem  lang  gefühlten  Be- 
dürfnisse entsprechend,  eine  kurze  Verbindung  der 


Müugslener  Brücke  nicht  unbeträchtlich  an  Höhe, 
während  die  Douroüberführung  Luiz  l — bisher 
die  weitgespannteste  Bogenhriicke  der  Welt  — 
eine  gegen  die  Miingstener  Ausführung  um  nur 
2,0  m grüfserc  Stützweite  der  HauptöfTnung 
aufweist.  ** 


Abbild.  3.  Strafsen brücke  über  den  Rhein  bei  Düsseldorf.  Linker  Bogen  im  Bau. 

Aufgenommcn  am  U.  Juli  1807. 


neiden  Schwesterstädte  Remscheid  und  Solingen 
vermittelnd,  in  einer  Höhe  von  rund  107  m über 
dem  Wasserspiegel  der  Wupper  deren  Thal  über- 
schreitet (siehe  Abbild.  1).  Die  Stützweite  des 
mittleren,  über  den  Flufs  gespannten  Bogens  be- 
trägt 170  m.  Das  in  seiner  Ausdehnung  etwa 
465  m lange  Bauwerk  erinnert  in  seinen  ge- 
waltigen Abmessungen  an  die  in  den  Jahren  18X0 
bis  1884  von  Eifiel  ausgeführte  Ueberbrückung 
des  Garabit-Thales  bei  Saint  Flour  in  der  Linie 

* Vergl.  auch  .Stahl  und  Eisen"  1893,  Nr.  22, 

S.  997,  sowie  „Centralhlntt  der  Bauverwaltung"  1895, 
S.  101,  und  1897,  S.  119. 


Der  Entwurf  zur  Miingstener  Thal  Über- 
brückung rührt  von  der  Maschinenbau- 
Actien-Gesellschaft  Nürnberg  her.  Der 

* Vergl.  M e h r t e n s : Weitgespannte  Strom-  und 
Thalbrückcn  der  Neuzeit.  „Ccntralhlatt  der  Bauver- 
waltung*  1890,  S.  367  und  369. 

**  ln  den  Tageszeitungen  ist  die  Müngslencr 
Brücke  vielfach  als  gröfste  ihrer  Art  bezeichnet,  was 
nach  den  obeustelienden  Mittheilungen  unrichtig.  Der 
Garabitviaduct  ist  ihr  an  Hühc,  die  Douro  - Strafsen- 
brücke Luiz  I bei  Porto  an  Weite  überlegen  (letztere 
ist  in  der  Tagespresse  vielfach  mit  der  nur  150  m 
Stützweite  aufweisenden  Füsenhahnbrürke  über  den 
I Douro  bei  Porto  verwechselt).  Vergl.  auch  Amu.  * 
| auf  Seite  758. 
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Die  drei  gröfsten  Thalbrücken  Europas. 


Abbild.  4-.  Miingstener  Thalbrücke. 


r7i.it 


Abbild.  5.  Garabit  - Thalbrücke. 

(iesamrniUngo  des  eisernen  Ueberbaues  44-1,83  in. 


■190 


Abbild.  G.  Strafsenbrücke  Luiz  I über  den  Douro  zu  Oporlo. 
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Die  Systeme  der  vier  neuen  Rheinbrücken. 


Abbild.  8.  Wormser  Strafsenbrücke. 


Abbild.  9.  Wormser  Eiseiibalmbrüeke. 
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Abbild.  10.  Düsseldorfer  Strafsenbrücke. 
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ßau  wurde  mit  Einrichtung  des  Bauplatzes  und 
der  Maschinenanlagen,  der  Herstellung  der  Förder- 
geleise und  der  Verbindungsbrücke  über  die 
Wupper  im  Juli  1893  eingeleitet.  Im  Jahre  1894 
wurde  das  Mauerwerk  für  die  Fundirung  der  ge- 
waltigen Eisenpfeiler  aufgefühl  t und  alsdann  diese 
am  1.  April  1895  in  Angriff  genommen.  Am 
15.  Juli  189tj  war  die  Ausführung  der  Pfeiler 
um!  Gerüstbrücken  soweit  fertiggestellt,  dafs  man 
die  Aufstellung  der  grofsen  Bogenhälften  in  Angriff 
nehmen  konnte,  welche  ohne  feste  Gerüste  er- 
folgte, indem  (siehe  Abbild.  1)  das  Eisenwerk 
von  beiden  Seiten  aus  frei  schwebend  vorgebaut 
wurde.  Obwohl  hierdurch  der  Schwerpunkt  der 
Arbeit  und  der  gefährlichste  Theil  des  ganzen 
Baues  in  die  Wintermonate  verlegt  worden  war, 
so  war  es  doch  möglich,  bereits  in  der  zweiten 
Hälfte  des  Monats  März  dieses  Jahres  den  grofsen 
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Plan  dieses  Verkehrsweges  ersonnen  und  ihm  die 
vollendete,  kühne  Gestalt  gegeben  haben  und  die 
in  der  Werkstätle  und  auf  der  Baustelle  an  seiner 
Ausführung  betheiligt  gewesen  sind.  Die  höchste 
Anerkennung  mögen  Sie  und  das  bergische  Land 
und  besonders  die  beiden  Städte  darin  finden,  dafs 
Se.  Majestät  der  Kaiser  allergnädigst  geruht  haben, 
dem  Bauwerk,  dessen  Bogen  am  22.  März  dieses 
Jahres  geschlossen  worden  ist,  an  dem  Tage,  an 
dem  ganz  Deutschland  das  weihevolle  Andenken 
an  seinen  grofsen  Kaiser  feierte,  den  Namen  Kaiser 
Wilhelm -Brücke  zu  geben.  Weithin  leuchtet  dieser 
Name  vom  Scheitel  der  Brücke  über  Berg  und 
Thal.  So  Gott  will,  wird  das  Bauwerk  zum  Segen 
gereichen  dem  Lande  ringsum  unter  mächtigem 
Schutz  und  Schirm  des  weisen  und  gerechten 
Regiments  des  Hohenzoliernhauses.  Gottesfurcht, 
Königstreue  und  Vaterlandsliebe,  unermüdliche  Ar- 
beitskraft und  Schaffensfreudigkeit  sind  die  Zierden 
der  Städte  und  der  Höhen  des  bergischen  Landes 
immer  gewesen,  möge  es  für  alle  Zukunft  so  sein, 
dann  wird  bei  diesem  neuen  Verkehrswege  Gottes 
Segen  nicht  ausbleiben.  In  diesem  Sinne  gestalten 
mir  Eure  Königl.  Hoheit  und  alle  Festgenossen,  an 
Sie  die  Bitte  zu  richten,  sich  zu  dem  Rufe  zu  ver- 
einigen : Das  bergische  Land , dieses  Juwel  in  der 
Krone  Preufsens,  lebe  hoch!** 

Nachdem  hierauf  seitens  des  Prinzen  Friedrich 
Leopold  die  feierliche  Eröffnung  vollzogen  worden 
war,  erreichte  der  auf  der  Brücke  veranstaltete 
Festact  sein  Ende.  Ihm  schlossen  sich  im  Laufe 
des  Tages  noch  gröfsere  von  den  Schwester- 
slädlen  Remscheid  und  Solingen  gegebene  Feier- 
lichkeiten an.  — 
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Abbild.  11.  Querschnitt  durch  die  Mitte  des  grofsen 
Bogens  der  Bonner  Brücke. 


Abbild.  12.  Längenschnitt  durch  die  Fahrbahn  der 
Wormser  Strafsenbrücke. 


Bogen  der  Miingstencr  Brücke  zu  schliefscn.  Es 
mufs  als  ein  glücklicher  Zufall  bezeichnet  werden, 
dafs  gerade  am  Tage  der  Hundertjahr-Feier  der 
Schlufsniet  des  Bogens  geschlagen  und  das  Richt- 
fest des  Riesenwerks  begangen  werden  konnte. 
Am  14.  Juli  fand  in  Gegenwart  des  Kaiserlichen 
Vertreters,  des  Prinzen  Friedrich  Leopold,  sowie 
der  Staatsminister  Dr.  von  Miquel  und  Thielen 
die  feierliche  Verkehrseröffnung  der  Brücke  statt. 
Nach  einer  Begrüfsungsansprache  des  Oberbürger- 
meisters von  Bohlen  aus  Remscheid,  welche  in 
ein  Hoch  auf  den  Kaiser  als  Förderer  und 
Schirmherr  des  Riesenwerks  ausklang,  ergriff  der 
Minister  Thielen  das  Wort  zur  Weiherede: 

,In  Gegenwart  Sr.  Königl.  Hoheit,  des  Prinzen 
Friedrich  Leopold,  des  erlauchten  Vertreters  unseres 
allcrgnädigstcn  Kaisers  und  Königs  von  Preufsen, 
sind  wir  hier  in  feierlicher  Stunde  versammelt,  um 
ein  Bauwerk  seiner  Bestimmung  entgegenzuführen, 
das  als  hochragendes  Monument  deutscher  Ingenieur* 
kunsl  und  deutschen  Arbeitsfleilses  einzig  in  seiner 
Art  dasleht.  Mit  gerechtem  Stolze  können  wir  alle 
auf  dieses  Werk  sehen  und  besonders  diejenigen 
Männer,  die  dieses  Riesenwerk  geschaffen,  die  den 


Was  die  Conslruclion  der  4(55  m langen 
Eisenbrücke  selbst  anbclangt , so  sei  noch  mit- 
gethcilt.  dafs  dieselbe,  zweigeleisig  ausgebaut,  bei 
einem  Geleisabstande  von  3,50  m eine  lichte  Breite 
von  8,50  m zwischen  den  Geländern  aufweist. 

Der  Hauptbogen  über  dem  Wupperthale  hat 
eine  überhöhte  parabolische  Form  erhallen.  Es 
mufste  dies,  obwohl  ein  Kreisbogen  bei  weitem 
schöner  gewirkt  hätte , geschehen , um  behufs 
Verminderung  des  Eigengewichtes  die  Stützweite 
möglichst  einzuschränken.  Der  Bogen  setzt  sich 
nicht,  wie  bei  ähnlichen  Ausführungen,  mit  Ge- 
lenken , sondern  mit  Flächenlagern  auf  sein 
Fundament  auf.  Diese  Anordnung  erscheint 
deshalb  bei  der  gewählten  Montirungsart  besonders 
zweckmäfsig,  weil  hier  die  gröfsten  Gewichte  des 
Bogens  in  Kämpfernähe  liegen  und . nach  dem 
Scheitel  zu  geringer  werden,  bei  der  Aufstellung 
des  Bogens  also  auch  geringere  Verankerungen 
in  grofser  Höhe  nolhwendig  wurden.  Bei  einem 
Sichelbogen  (vergl.  Abbild.  5)  ist  hingegen  das 
Umgekehrte  der  Fall , und  wäre  demgemäfs  bei 
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Wahl  eines  solchen  die  Montirung  erheblich  er-  1 
schwert  worden.  Die  am  Kämpfer  bei  der  ge-  j 
wählten  Anordnung  auftretenden  starken  Ein- 
spannungsmomente sind  durch  kräftige,  in  das 
Pfeilermauerwerk  eingreifende  Anker  aufgenommen, 
welche  ohne  Anstrich  oder  Verzinkung,  sowie  im 
Gegensatz  zu  der  sonst  üblichen  Anordnung,  in 
Cement  eingebettet  und  vollkommen  vom  Mauer- 
werk umschlossen  sind.  Auf  diese  Weise  hofft 
man,  am  besten  dem  Rosten  der  Anker  vorzu- 
beugen. — Zur  Erreichung  gröfserer  Standsicher- 
heit gegen  wagerechle  Kräfte  haben  die  Trag- 
wände des  Bogens  sowie  die  Pfeilerbauten  eine 
Querneigung  von  1,7  erhalten.  Während  der 
Abstand  der  beiden  Bogen  in  Fahrbahnhöhe  5,0  m 
beträgt,  ist  dementsprechend  die  mittlere  Ent- 
fernung derselben  am  Kämpfer  523,68  m.  — 

Das  Eisengewicht  der  in  Thomasmaterial  aus- 
geführlen  Brücke  beträgt  etwa  5100  t.  Für  die 
Fundirung  der  Pfeiler  und  des  grofsen  Bogens 
waren  ungefähr  10  000  cbm  Mauerwerk  auszu-  j 
führen,  die  Gesammtkosten  des  Bauwerks  haben  | 
sich  auf  rund  52  750000  c/Ä  belaufen.  — 

Neben  der  Müngslener  Thalbrücke  stehen  die 
vier  zur  Zeit  im  Bau  begriffenen  bezw.  noch  im 
Entwürfe  vorliegenden  festen  Brücken  über  den  I 
Rhein  im  Vordergründe  des  Interesses.  Bereits  I 
im  Frühjahr  des  Jahres  1896  ist  mit  dem  Bau 
der  Strafsenbrücke  begonnen  worden  , welche 
Bonn  mit  dem  gegenüberliegenden  Beuel  ver- 
binden soll , bald  darauf  wurde  der  Neubau  der 
Düsseldorfer  Brücke  in  Angriff  genommen, 
und  in  nächster  Zeit  werden  sich  auch  die  Pfeiler 
der  über  den  Rhein  bei  Worms  geplanten 
beiden  Brücken  erheben. 

Der  zur  Zeit  in  Ausführung  begriffene  Bonner 
Entwurf  (Abbild.  2 und  7)  ist  aus  einem  Wettbewerb 
hervorgegangen,  welcher  am  10.  Juli  1894  seitens 
der  Stadtgemeinde  Bonn,  auf  deren  Kosten  auch 
der  Brückenbau  zur  Ausführung  gelangt,  ausge- 
schrieben wurde.  Die  Verzinsung  des  nothwendigen, 
etwa  3000000  betragenden  Anlagekapitals  ist 
durch  das  Entgegenkommen  der  preußischen  Re- 
gierung gesichert,  welche  der  Stadt  Bonn  die  Er- 
hebung eines  Brückenzolles  gestaltete  und  somit 
hier  ebenso  wie  in  Düsseldorf  die  finanziellen  Be- 
denken des  Bauunlernehmens  beseitigte. 

In  den  Bedingungen  für  den  Bonner  Wett- 
bewerb war  eine  Brücke  von  3 Stromöffnungen  ■ 
verlangt,  deren  mittlere  mindestens  150  m Licht-  i 
weite  aufweisen  sollte,  während  die  anschliefsen- 
den  Seitenöffnungen  so  zu  entwerfen  waren,  dafs 
die  Gonstructionsuntorkantc  zum  mindesten  auf 
00  m Breite  8,80  m über  dem  höchsten  schiff- 
baren Wasserstand  zu  liegen  kam.  Der  4380  bis 
4600  qm  grofse  Hochwasser«|uerschnitt  erforderte 
ferner  die  Anlage  einer  Fluthbn'icke  am  rechten 
Rheinufer.  Für  die  Fahrbahn  waren  8 m,  für 
die  Fufswcge  2 X 3 m als  Breilenabmessung  vor- 
geschrieben. 

XMIl.iT 


Der  unter  den  16  eingegangenen,  zum  grofsen 
Theil  hervorragenden,  Arbeiten  preisgekrönte  und 
zur  Zeit  in  Ausführung  begriffene  Entwurf* 
rührt  von  dem  Director  der  Gulehoffnungshülle 
Prof.  Krohn  im  Verein  mit  dem  Baugeschäft 
R.  Schneider  und  dem  Architekten  Bruno 
Moehring  in  Berlin  her.  Mit  Rücksicht  darauf, 
dafs  die  geplante  Brücke  gleichsam  das  Eingangs- 
thor zu  dem  lieblichen  Siebengebirge  und  dem 
romantischen  Rheingau  bildet,  und  hier  alljährlich 
ein  mächtiger  Strom  von  einheimischen  und  fremd- 
ländischen Besuchern  vorüberfluthet,  mufste  ein 
besonderes  Gewicht  auf  eine  ästhetisch  befriedigende 
Erscheinung  des  Brückenbauwerks  gelegt  werden; 
und  dies  ist  der  preisgekrönten  Arbeit  in  vollstem 
Mafse  gelungen.  Der  grofse  Bogen  der  Mittel- 
öffnung von  195  m Stützweite  überspannt  mit 
herrlichem  Schwünge  und  in  klarer  Linienführung 
die  Mitte  des  Stromes.  Die  Bogenform  des  Ober- 
gurts kommt,  in  allen  seinen  Theilen  über  der 
Fahrbahn  liegend,  vollkommen  zur  Erscheinung. 
Der  Untergurt  ist  in  den  ersten  drei  Feldern  am 
Kämpfer  unter  der  Fahrbahn,  sonst  durchgehend 
über  derselben  angeordnet.  Die  hierdurch  bedingte 
grofse  Pfeilhöhe  des  Bogens  gestattet  zudem  eine 
sparsame  Ausbildung  der  Construction. 

Dafs  der  Entwurf  um  ein  so  Beträchtliches, 
wie  geschehen,  über  das  für  die  Lichtweite  der 
Mittelöffnung  geforderte  Mafs  von  1 50  m heraus- 
gegangen, hat  darin  seinen  Grund,  dafs  sonst  die 
Pfeilerstellung  eine  zur  Strommille  unsymmetrische 
geworden  wäre  und  das  Aussehen  der  Brücke 
ungünstig  beeinffufsl  haben  würde.  An  den  mit 
einer  Pfeilhöhe  von  1 : 6, 1 m als  2 Gelenkträger 
ausgebildeten  Mittelbogen  schliefsen  sich  seitlich 
die  vorgeschriebenen  kleineren  Slromöffnungen  an. 
Ihre  Hauptträger  — ebenfalls  Bogen  mit  2 Ge- 
lenken und  Ständerfachwerk  — weisen  bei  einem 
Pfeilverhältnifs  von  I : 10,9  m eine  Stützweite 
von  je  109,2  m auf,  und  liegen  vollkommen  unter 
der  Fahrbahn. 

Die  letztere,  aus  Holzpflaster  auf  Beton  und 
Buckelblechen  bestehend,  wird  von  den  je  7,80  m 
entfernten,  in  den  Endpunkten  der  einzelnen  Brücken- 
felder angeordneten  Hauptquerträgern,  Zwischen- 
querträgern und  von  5 seeuudären  Längsträgern 
(siehe  Abbildung  1 1 ) getragen , deren  äufserste 
zugleich  als  Gurtungen  des  Windträgers  aus- 
gebildet sind.  Die  Entfernung  der  senkrecht 
stehenden  Hauptträger  beträgt  8,50  m.  Die  Fufs- 
wege  sind  durch  Auskragung  der  Querträger  ge- 
bildet. Ihre  Abdeckung  erfolgt  mit  Asphalt. 

Die  Neigung  der  Fahrbahn  in  der  Längsachse 
der  Brück«;  beträgt  in  den  Seitenöffnungen  I : 40, 
in  der  Mitte  folgt  sie  einer  Parabel  mit  1,27  m 
Höhe  im  Scheitel  des  Bauwerks. 


* Vergl.  .Centralhlalt  der  Bau  Verwaltung“  1895, 
S.  12  un«l  folgende;  desgl.  1896,  S.  558;  .Zeitschrift 
des  Vereins  deutscher  Ingenieure“  1897,  8.  190. 

2 


758  Stahl  und  Eisen. 


Neuere  deutsche  brückenhauten. 


15.  September  1897. 


Die  Brücke,  welche  auf  festen  Rüstungen  er- 
baut und  Ende  1898  dem  Verkehr  übergeben 
werden  soll,  wird  nach  ihrer  Vollendung  in  ihrem 
Mittelbau  die  zweitgröfste  Bogenbrücke  der  Welt 
sein.*  Das  vorerwähnte  bis  jetzt  bestehende  gröfste 
derartige  Bauwerk  — die  Strafsenbrücke  Luiz  l 
bei  Porto  über  den  Douro  — wird  von  ihr  um  ein 
Bedeutendes  an  Stützweite  übertroffen  werden.** 
Die  ermittelten  Eisengewichte  der  Brücke  sind: 

a)  für  jede  SeitenöfTnung  von  109,2  m Stütz- 
weite, einschliefslich  Fahrbahn  und  Auflager- 
theilen  = 707  375  kg,  d.  i.  für  1 m Brücken- 
länge 6478  kg, 

b)  für  die  MittelöfTnung  von  19,5  m Stützweite 
Alles  in  Allem : 1 635  906  kg,  d.  i.  für  1 m 
Brückenlänge  8389  kg. 

Das  gesammte  Eisengewicht  der  Strombrücke 
beträgt  also  rund  3050  t.  Die  am  rechten  Ufer 
anschliefsenden  Flulhöffnungen  von  je  15,0  m 1.  W. 
sind  in  Stein  projeclirt.  — 

Eine  ähnliche  Aufgabe  wie  die  vorerwähnte 
wurde  den  deutschen  Ingenieuren  durch  den  im 
Juli  1895  ausgeschriebenen  Wettbewerb  um  eine 
feste  Strafsenbrücke  über  den  Rhein  bei  Worms 
gestellt,  dem  bald  darauf  ein  zweiter  um  eine 
Eisenbahnbriickc  ebendaselbst  folgte.  ***  — 

Die  vom  Hessischen  Staate  zu  erbauende 
Strafsenbrücke  soll  unweit  der  jetzt  bestehenden 
Schiffbrücke  und  am  rechtsrheinischen  Bahnhoi 
Rosengarten  den  Strom  überspannen,  während 
die  von  der  Ludwigsbahn  zu  errichtende  Eiscnbalm- 
überführung  etwa  1600  m unterhalb  ersterer 
ihren  Platz  finden  wird.  Bei  beiden  Entwürfen 
war  verlangt,  dafs  neben  den  nolhwendigen  Fluth- 
ölfnungen  und  der  Ueberbriickung  der  Uferstrafsen 
eine  Strombrücke  in  drei  Öffnungen  von  je  mindestens 
90  m 1.  W.  anzulegen  sei.  Die  Trägerform  war  : 
so  zu  wählen,  dafs  unter  jedem  dieser  Ueber- 
haulcn  ein  wenigstens  42  m breites  Rechteck 
bis  zu  7,98  m über  Hochwasser  frei  von  Gon- 
slructionstheilen  verblieb.  Die  Strafsenbrücke 
sollte  eine  6,50  m breite  Fahrbalm  und  zwei 
Fufsstegc  von  je  2 m Breite  aufweisen,  die  Eisen- 

*  Die  gröfste  Bogenbrücke  der  Well  wird  in  Zu- 
kunft der  zur  Zeit  im  Bau  begriffene  Viaur-Viaduct 
sein,  welcher,  im  Süden  von  Frankreich,  gelegen  den 
Viaur-Flufs  mit  einem  Bogen  von  220  m Stützweite 
und  von  117  in  Höhe  über  der  Thalsohle  überschreitet. 

**  Es  verlautet,  dafs  durch  die  Verlegung  der 
Bonner  Brücke,  welche  erst  auf  dem  »allen  Zollhof  * uus- 
tniindcu  sollte,  nunmehr  aber  dem  Mittelpunkt  der 
alten  Stadl  näher  gebracht  ist  und  nach  dem  »Vier- 
cckplatz*  führen  wird,  eine  Einschränkung  des  grol'sen 
Mittelbogens  auf  184  m nothwendig  geworden  ist. 
Immerhin  aber  wird  die  Bonner  Brücke  in  der  nächsten 
Zukunft  die  zweitgröfste  Bogenbrücke  der  Welt  ver- 
bleiben, sie  übcrtrilU  auch  die  z.  Z.  überden  Niagara 
im  Bau  begriffene  Bogenbrüeke  von  167,24  m Spann- 
weite, welche  die  alle  Roehlingsche  Hängebrücke  er- 
setzen soll,  um  ein  Bedeutendes. 

***  Vergl.  »Centralblatt  der  Bau  Verwaltung*  1890, 

S.  38  u.  f.  (Strafsenbrücke)  und  S.  3G6  u.  f.  (Eisen-  ( 
bahnbrücke). 


bahn  zweigeleisig  ausgebaut  werden.  Die  Kosten 
für  die  erstere  Brücke  sollten  3 110000  die- 
jenigen für  die  letztere  2 860  000  Jb  nicht  über- 
steigen. — 

Aus  den  für  die  Strafsenüberbrückung  cin- 
gereiebten  13  Projecten,  von  denen  nicht  weniger 
als  neun  eine  Bogenbrücke  als  Losung  gewählt 
hatten,  wurde  der  Entwurf  der  Maschinenbau- 
Actiengesellscbaft  Nürnberg  in  Verbindung 
mit  dem  Baugeschäfl  Grün  & Bilfinger  in 
Mannheim  und  dem  Architekten  Baurath  Karl 
Hof  mann  in  Worms  mit  dem  ersten  Preise 
ausgezeichnet.  — 

Der  preisgekrönte  Entwurf,  in  seiner  Träger- 
formgebung in  Abbild.  8 dargeslellt,  zeigt  ein 
ästhetisch  durchaus  befriedigendes,  in  seiner  Linien- 
führung klares,  und  in  seiner,  der  Stadt  Worms 
Rechnung  tragenden  Architektur  ein  vollendetes  Ge- 
sammtbild.  Der  Strom  wird  mit  drei  Ilaupt- 

öffnungen,  deren  innere  106,3  m,  deren  beide 

äufseren  je  95,1  m Stützweite  aufweisen,  über- 

spannt. Die  Hauplträger  — als  Fach  werksichel- 
bögen mit  zwei  Gelenken  ausgebildet  — besitzen 
ein  Pfeilvcrhältnifs  von  1 : 9,5.  Die  durch  ge- 
kreuzte steife  Uitlerstäbe  verbundenen  Bogengurte 
sind  nach  einer  Ellipse  gestaltet.  Es  ist  hier- 

durch im  Scheitel  ein  möglichst  grofser  Krümmungs- 
halbmesser bei  tief  liegenden  Kämpfern  erreicht. 
Die  Fahrbahn  — durch  weit  gestellte,  als  Pendel 
ausgebildete  Stützen  auf  den  beiden,  in  Entfernung 
von  7,50  m angeordneten  Hauplträgern  aufgesetzt  — 
zeigt  eine  ebenso  neue  wie  beaebtenswerthe  Aus- 
bildung. Sie  besteht  (siehe  Abbild.  12)  aus  einer 
8 mm  starken,  mit  den  auf  den  Querträgern  auf 
gesetzten  Längsträgern  fest  vernieteten  Blechbaut, 
welche  im  Abstand  von  je  60  cm  durch  quer 
zur  Brückenachse  laufende  Z- Eisen  versteift  ist. 
Sie  trägt  den,  zwischen  letzteren  in  10  cm  Stärke 
eingebracblen  Beton,  sowie  das  13  cm  hohe  Holz- 
pflaster. Die  gewählte  Anordnung  hat  gegenüber 
der  Anwendung  von  Belageisen  den  Vortheil,  dafs 
sie  ein  zusammenhängendes  Ganzes  bildet;  gegen- 
über Buckelplatten  empfiehlt  sie  sich  durch  ge- 
ringeres Gewicht  und  bessere  Abwässerungs- 
fähigkeit. — 

Die  Strombrücke  ist  durch  hochaufstrebende 
Thiirme,  deren  wuchtige  Masse  einen  wirkungs- 
vollen Gegensatz  gegen  die  leichte  Eisenconstruction 
gewährt,  abgeschlossen.  An  sie  reihen  sich  zu 
beiden  Seiten  in  Mauerwerk  ausgebildete  Fluth- 
öffnungen  an  und  zwar  am  rechten  Ufer  neun, 
am  linken  Ufer  vier,  von  je  35  bis  18  m 1.  W. 
Die  Fahrbahn  steigt  beiderseitig  bis  zum  Beginn  der 
MitlelölTnung  wie  1 : 30.  Hier  ist  das  Gefalle  durch 
einen  Parabelbogen  mit  2,58  m Höhe  ausgerundet. 

Das  Gewicht  der  in  Flufseisen  zu  erbauenden 
Brücke  beträgt: 

a)  für  die  MittelöfTnung  von  106,3  m Stützweite 
Alles  in  Allem  = 584  280  kg,  d.  i.  auf  1 in 
Buickenlängc  5490  kg, 
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b)  für  jede  der  Seitenöflnungen  von  95,1  m 
Stützweite  Alles  in  Allein  = 535  000  kg, 
d.  i?  auf  1 in  Brückenlänge  5620  kg. 

Das  Gesammtgewicht  des  Eiscnüberbaues  be- 
trägt also  rund  1055  t.  Die  Kosten  des  ganzen 
Bauwerks  sind  auf  etwa  2 800000  veranschlagt. 

In  der  Gesammtanlage  ähnlich  ist  der  für  die 
Erbauung  der  Eisen  bahn  brücke  bei  Worms 
preisgekrönte  Entwurf,*  herrührend  von  der  Actien- 
gesellschafl  für  Eisenindustrie  und  Brücken- 
bau vorinals  J.  G.  Harcort  in  Duisburg,  Prof. 
G.  F rentzen  in  Aachen  und  der  Bauunternehmung 

R.  Schneider  in  Berlin  (Abbild.  9). 

Die  durch  imposante,  harmonisch  abgestiinmte 
Thurmbauten  begrenzte  Strombrücke  weist,  wie 
die  vorbeschriebenen  Entwürfe,  2 Gelenk -Bogen- 
träger als  Hauptträger  auf.  Dieselben  besitzen 
in  den  beiden  Seitenöflnungen  eine  Stützweite  von 
102,2  m und  in  der  MittelöfTnung  eine  solche 
von  116,8  m.  Der  Horizontalschub  der  Bogen 
ist  durch  ein  wagerechtes , von  den  zweiten 
Verticalen  des  Bogenträgers  ausgehendes  Band 
aufgenommen,  welches,  in  der  Ebene  der  Fahr-  f 
bahnconstruction  — aber  ohne  irgend  eine  Ver-  ' 
biudung  mit  dieser  — gelegen,  nicht  besonders 
ins  Auge  fällt. 

Durch  die  Nähe  des  Bahnhofes  Worms  er- 
schien eine  möglichst  tiefe  I.age  der  Geleise  auf 
der  Brücke  geboten.  Da  es  deshalb  nicht  möglich 
war,  die  Hauplträger  unter  der  Fahrbahn  anzu- 
ordnen , aus  Schönheitsrücksichten  sich  aber  die 
Wahl  von  Bogenlrägern  empfahl,  so  ist  die  An-  1 
ordnung  derart  getroffen,  dafs  — ähnlich  wüe  bei 
der  Bonner  Brücke  — die  Fahrbahn  in  dem 
ersten  Felde  am  Kämpfer  zwischen  die  Haupt- 
träger  gelegt,  in  den  übrigen  Feldern  jedoch  frei 
schwebend  an  den  Knotenpunkten  des  Bogens 
aufgehängt  ist.  Der  Obergurt  des  Hauptträgers  J 
liegt  in  allen  drei  Oeffnungen  vollkommen  über  der 
Fahrbahnconstruction , welche  aus  den  in  Ent- 
fernung von  je  7,30  m angeordneten  Hauptquer- 
trägern und  4 Längsträgern  mit  hölzernem 
Querschwellenoberbau  besteht.  Zwischen  den  von 
Mitte  zu  Mitte  9,00  m Abstand  aufweisenden 
Hauptträgern  ist  ein  oberer  und  unterer  Wind- 
verband eingeschaltet.  Der  obere  liegt  in  der 
Ebene  des  Obergurtes  der  Hauptträger,  während 
der  untere  die  den  Horizontalschub  der  Bögen 
aufnelmienden  Zugbänder  als  Gurtungen  benutzt. 

Für  den  in  Flufseisen  projectirten  Ueberbau 
sind  die  folgenden  Eisengewichte  ermittelt: 

a)  jede  Seilenöffnung  von  102,2  m St.-W.  — 
781063  kg,  d.  i.  für  1 m einer  eingeleisigen 
Brücke  = 3836  kg ; 

b)  die  MittelöfTnung  von  1 i 6.8  m St.-W.  = 
976  792  kg,  d.  i.  für  1 m einereingeleisigen 
Brücke  berechnet  = 4182  kg. 

* Vergl.  .Centralblatt  für  Bauverwaltung*  1896, 

S.  366  u.  f.  (Eisenhaluibrücke). 


Das  Gesammtgewicht  der  Strombrücke  wird 
also  betragen  rund  2545  t. 

An  dieselbe  schliefst  sich  am  rechten  Ufer 
eine  aus  5 Gruppen  von  je  3 Bogenbrücken  ge- 
bildete Fluthbrücke  an.  Die  Stützweiten  der 
unter  der  Fahrbahn  angeordneten  Hauptträger 
betragen  hier  43,0  bezw.  38,7  bezw.  34,4  m. 
Am  linken  Ufer  ist  die  daselbst  liegende  Hafen- 
strafse  durch  eine  ähnliche  Construclion  von 
26,37  m Stützweite  überführt. 

Der  Gesammtenlwurf  stellt  sich  in  seiner 
klaren  Linienführung  und  seiner  ansprechenden 
architektonischen  Ausbildung  den  oben  beschrie- 
benen beiden  Rheinbrticken  würdig  an  die  Seite. 

Wie  vorerwähnt,  ist  z.  Z.  auch  in  Düsseldorf 
eine  neue,  in  ihren  Abmessungen  hochbeachtens- 
werthe  Brücke  über  den  Rhein  im  Bau  begriffen 
(Abbild.  3).*  Die  Ausführung  derselben  (Abbild.  10) 
ist  der  Gulehoffnungshütte,  welche  auch  den 
Entwurf  zum  Bauwerk  geliefert,  im  Vereine  mit  der 
Firma  Ph.  Holzmann  & Go.  übertragen.  Hand  in 
Hand  mit  dem  Brückenbau  gehl  eine  durchgreifende 
seit  langem  nothwendige  Regulirung  des  linken 
Rheinufers  gegenüber  Düsseldorf.  Der  hier  weit 
zurückliegende  II.  W.-Deich  wird  um  etwa  380  m 
nach  der  Mitte  des  Stromes  vorgeschoben,  das 
verbleibende  Vorland  bis  auf  M.-W.  abgegrabeu, 
das  hinter  dem  neuen  Deich  gelegene  Gelände 
hochwasserfrei  gelegt  und  der  städtischen  Bebauung 
zugänglich  gemacht.  Zugleich  findet  eine  Verlegung 
des  z.  Z.  im  Ueberschwemmungsgebiete  des  Rheines 
und  unterhalb  der  geplanten  Brücke  belegenen 
Bahnhofes  Oberkassel  hinter  den  neuen  Deich 
statt.  Für  die  Ausführung  der  Brücke  und  der 
durch  diese  nothwendig  gewordenen  Nebenanlagen 
hat  sich  eine  Actiengesellschaft  gebildet.  Dieselbe 
hat  das  Vorland  am  linken  Ufer  zwischen  dem 
alten  Deich  und  Strome  käuflich  erworben  und  das 
Recht  zur  Anlage  von  Strafsen  auf  dem  hoch- 
wasserfrei zu  legenden  Terrain , sowie  zur  Er- 
bauung der  Brücke  und  zur  Anlage  einer  über 
diese  von  Düsseldorf  nach  Grefeld  führenden 
Kleinbahn  erhalten.  Desgleichen  ist  der  Gesell- 
schaft die  Erhebung  von  Brückengeld  gestattet 
worden,  dieselbe  jedoch  verpflichtet,  den  für  die 
Stromregulirung  nothwendigen  Grund  und  Boden 
kostenfrei  an  den,  diese  ausführenden,  Staat  abzu- 
treten. Die  Kosten  der  stadtscitigen  Brückenrampen 
werden  von  der  Gemeinde  Düsseldorf  getragen. 

Die  Brücke  selbst,  deren  Bau  ohne  Neben- 
anlagen etwa  4 500000  vM  kosten  wird,  besieht 
(siehe  Abbild.  10)  aus  einer  Strombrücke  mit  zwei 
gleichen,  180  m im  Lichten  vveiten  Oeffnungen, 
einer  am  linken  Ufer  gelegenen,  aus  drei  Bogen- 


* Die  nachfolgenden  Einzelheiten  sind  einem 
j Vortrage  von  Prof.  K rohn  in  «ler  Sitzung  des  Berliner 
.Bezirks Vereins  deutscher  Ingenieure*  vom  2.  Decembcr 
, 1896  entnommen.  — .Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
| Ingenieure*  1897,  S.  190.  — .Cenlralblatt  der  Bau- 
* Verwaltung*  1896,  S.  566. 
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trägem  von  G2,  56  und  5U  m Lichlweite  gebildeten 
Fluthbrücke,  und  der  Uebcrfübrung  der  am  rechten 
Ufer  gelegenen  HafenstraCse  von  etwa  60  m Weite. 

Die  als  Bogen  mit  zwei  Gelenken  ausgebildeten 
Hauptträger  der  Strombrücke  erinnern  in  ihrer 
Formgebung  an  den  Mittelbogen  des  Bonner  preis- 
gekrönten Entwurfs.  Auch  hier  tritt  der  Obergurt 
des  Hauptträgers  ungebrochen  in  die  Erscheinung,  . 
während  der  Untergurt  innerhalb  des  ersten  j 
Brückenfeldes  unter  der  Fahrbalm  liegt.  Die  , 
Unterkante  derselben  ist  1 1,50  m,  die  Oberkante  des 
llauplträgers  34,50  m über  dem  H.-W.-Spiegel 
angeordnet.  Die  Bogenhöhe  beträgt  am  Kämpfer 
etwa  10,  im  Scheitel  5,0  in. 

Auf  den  die  Strombrücke  begrenzenden 
Pfeilern  sollen  sich  vom  Prof.  Schill  der  Düssel- 
dorfer Kunstakademie  modellirte,  schwere,  in  Re- 
naissanceform gehaltene  Briickeuportale  erheben, 
welche  eine  harmonische  Gesammt Wirkung  des 
Bauwerks  sichern.  Einen  Vergleich  mit  der  Bonner 
Brücke  wird  jedoch  das  vorliegende  Bauwerk  nicht 
aushallen  können.  Wenn  auch  seine  gewaltigen 
Bogen  einen  grofsartigen  Eindruck  hervorrufen 
werden,  so  fehlt  doch  hier  die  grofsc  krönende 
Mittelöffnung  des  Bonner  Entwurfs.  Es  sei  jedoch 
bemerkt,  dafs  mit  Rücksicht  auf  die  Interessen 
der  Schiffahrt  in  Düsseldorf  keine  andere  Pfeiler- 
theilung  zweckmäfsig  erschien,  weil  hier  der  Strom 
eine  starke  Krümmung  macht,  welche  die  Strömung 
auf  das  concave-rechte-Ufer,  also  die  Düsseldorfer 
Seite  hin,  wirft.  Da  der  hier  sehr  rege  Schiffs- 
verkehr sich  auf  eine  Breite  von  etwa  180  m 
concentrirt,  so  würde  der  Einbau  eines  Pfeilers  in 
geringerer  Entfernung  vom  Ufer  wie  vorgesehen 
eine  erhebliche  Störung  für  den  Schiffsverkehr  im 
Gefolge  gehabt  haben!  — 

Im  Octoher  des  vergangenen  Jahres  wurde 
seitens  der  Stadl  Harburg  und  der  gegenüber- 
liegenden Gemeinde  Wilhelmsburg  ein  Wettbewerb 
zur  Erbauung  einer  festen  Strafsenbrücke  über  die 
Süder-Elbe  ausgeschrieben."'  Bisher  bestand  hier 
nur  eine  Eiscnbahnhriicke  mit  schmalem  Fufsweg 
über  die  Elbe.  Der  Personen-  und  Wagenverkehr 
wurde  vorwiegend  durch  eine  Darnpffälire  ver- 
mittelt, welche  in  letzter  Zeit  nicht  nur  an  der  j 
Grenze  ihrer  Leistungsfähigkeit  angekommen  war,  | 
sondern  bereits  durch  den  gesteigerten  Betrieb  zu  I 
einer  beträchtlichen  Störung  des  Schiffsverkehrs  sich  : 
gestaltete.  Deshalb  entschlossen  sich  die  oben- 
genannten Städte,  eine  feste  Strafsenbrücke  zu  er- 
bauen, zu  fleren  Kosten  der  Preußische  Fiscus  j 
1 500  000  eJ6  beisteuerte,  um  die  auf  ihm  ruhende 
Verpflichtung  zur  Unterhaltung  der  Fähre,  die  j 
einen  jährlichen  Zuschufs  seinerseits  von  70000  vH 
erfordert,  zu  lösen. 

Da  in  den  Ausschreibungsbedingungen  verlangt 
war,  dafs  der  Neubau  etwa  240  m unterhalb  der 


* Vergl.  »Centralblatt  f.  B.“  1897,  S.  184, 142,  158, 
und  „Deutsche  Bauzeitung*  8.  149  und  109. 


15.  September  1897. 


bestehenden  Eisenbahnbrücke,  welche  4 Strom- 
Öffnungen  von  etwa  100  m lichter  Weite  aufweist, 
seinen  Platz  finden  und  in  Formen  und  Ab- 
messungen in  keinem  auffallenden  Gegensätze  zur 
alten  Ueberbriickung  erbaut  werden  sollte,  zudem 
die  Conslructionsunterkanle  nicht  tiefer  als  -}-  5,50 
Harburger  Pegel  liegen  durfte,  so  war  das  System 
der  Brücke  sowie  die  Pfeilerstellung  derselben  in 
ziemlich  enge  Grenzen  verwiesen.  Für  die  Fahr- 
bahn war  eine  Breite  von  6 in  verlangt.  Zudem 
sollten  zwei  Fufswege  von  etwa  1,50  m Breite 
innerhalb  der  Hauplträger  angelegt,  die  Anordnung 
jedoch  so  getroffen  werden,  dals  in  Zukunft  die 
Fahrbahn  bis  auf  8 m erbreitert  und  der  Fufs- 
weg auf  Consolen  nach  aufsen  verlegt  werden  könnte. 

Von  den  eingereichten  10  Entwürfen  ist  der 
erste  Preis  dem  Entwürfe  der  Actiengesellschaft 
für  Eisenindustrie  und  Brückenbau  vor- 
mals J.  G.  Harcort  in  Duisburg  in  Verbindung 
mit  dem  Architekten  G.  Thielen  in  Hamburg 
und  der  Bauunternehmung  von  R.  Schneider  in 
Berlin  zugesprochen  worden.  Das  Project  hat 
grofse  Aehnlichkeit  in  seiner  Gesanimtanlage  wie 
Eiuzeianordnungen  mit  dem  von  der  vorgenannten 
Firma  für  die  Wormser  Eisenbahnbrücke  ein- 
gereichten und  mit  dem  ersten  Preise  gekrönten 
Entwurf. 

Mittels  vier  Zweigelenkbogen  von  je  100,49  in 
Stützweite,  deren  Horizontalschub  durch  ein  Zug- 
band aufgenommen  ist,  überschreitet  die  Brücke 
die  Süder-Elbe.  Auf  dem  Vorland  sind  sechs 
Parabelbrücken  mit  oben  liegender  Fahrbahn  an- 
geordnet. Diese  Construclion  ist  insofern  eigen- 
artig, als  die  Fahrbahn  in  dem  höchsten  Punkt 
der  Parabel  liegt  und  nach  den  Enden  der  Träger 
zu  durch  starke  Verticalen  auf  diese  abgesliitzt 
wird.  Die  Feld  weile  der  Strombriickc  beträgt 
7,75  m (in  Worms  7,30  m),  die  Entfernung  der 
Hauplträger  10  m.  Die  Fahrbahn  besieht  aus 
Holzpflaster  auf  Beton  und  Buckelplatten.  Das 
Eisengewicht  eines  Meters  der  Strombrücke  ist 
zu  5690  kg  berechnet,  als  Einheitspreis  ist  für 
die  Tonne  Flufseisen  330  oH  gefordert;  die  ge- 
sammten  Kosten  sind  auf  1 915  202  vH  angegeben, 
während  als  Höchslbelrag  der  Kosten  2 100  000  ofl 
in  den  Ausschreibungsbedingungeu  festgesetzt  war. 

Da  seitens  des  Preisgerichts  das  mit  dem 
II.  Preis  ausgezeichnete  Projcct  zur  Ausführung 
empfohlen  ist.  weil  es  neben  anderen  Vorzügen  vor 
Allem  den  der  Billigkeit  besitzt,  und  1 in  der 
Strombrücke  nur  ein  Eisengewicht  von  4,54  l 
(gegen  5,69  t des  I.  Entwurfs)  aufweist,  so  sei 
auf  dieses  noch  kurz  eingegangen.  Die  Verfasserin 
desselben  ist  die  Maschinenbau-Actiengesell- 
schafl  Nürnberg  im  Verein  mit  Prof.  Hubert 
S t i e r - 1 lannover  und  der  Firma  G e b r ü d e r B r a u n 
in  Hamburg. 

Hier  sind  ebenfalls  für  die  Strombrücke  vier 
OefTnungen  angeordnet,  welche  durch  zwei  Ge- 
lenkbogenlräger  von  100,94  m Stützweite  mit 
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wagerechtem  Zugbande  und  von  ähnlicher  Con- 
struction,  wie  vorbeschrieben,  überspannt  sind. 
Die  Fluthbrücke  besteht  aus  sechs  Parallelträgern 
von  je  31,15  m Stützweite  mit  obenliegender  Fahr- 
bahn. Die  Entfernung  der  beiden  Hauplträger 
beträgt  durchgängig  8,70  m,  die  Feldweiten  sind 
zu  6,31  m bemessen,  die  gesammten  Kosten  der 
Ausführung  zu  1640  267  oti  veranschlagt.  — 
Fassen  wir  die  Schlufssumme  der  vorstehenden 
Ausführungen  zusammen,  so  müssen  wir,  wie  in 
der  Einleitung  bereits  hervorgehoben,  bekennen, 
dafs  die  deutsche  Brückenhautechnik  in  den  letzten 
10  Jahren  ungeahnte  Fortschritte  gemacht  hat. 
Während  in  den  vergangenen  Jahrzehnten  Eng- 
land und  Frankreich  in  gröfserem  oder  geringerem 
Mafse  eine  führende  Stelle  im  Brückenbau  cin- 
nahmen,  die  Vereinigten  Staaten  im  achten  Jahr- 


zehnt durch  die  Menge,  Grofsarligkeit  und  Kühn- 
heit ihrer  Leistungen  die  europäischen  Staaten 
weit  überflügelten,  so  hat  der  deutsche  Brücken- 
bau von  kleinen  Anfängen  an  durch  Arbeit,  .die 
nie  ermattet,  die  langsam  schallt,  doch  nie  zer- 
stört“, sich  zum  Ende  des  19.  Juhrhunderts  auf 
eine  Höhe  erhoben,  die  heule  kaum  von  den 
| Amerikanern  erreicht  ist.  In  einem  Punkte  aber 
ist  der  Deutsche  ihnen  weit  überlegen,  und  das 
beweisen  in  hervorragendem  Mafse  alle  unsere 
neueren  Brücken : dafs  bei  uns  Ingenieurkunst 
und  Architektur,  eng  verbunden,  harmonisch  Zu- 
sammenwirken, um  ein  Bauwerk  erstehen  zu  lassen, 
welches  im  Innern  sorglich  gefügt,  im  Aeufseren 
vollendet  geformt  ein  dauerndes  Denkmal  sei  für 
die  hohe  Leistungsfähigkeit  der  deutschen  Technik.  — 
Dresden,  im  Juli  1897. 


Versuche  mit  Sehmiedefetiern  und  das  Wasserstaubfeuer 

von  Bechern  & Post. 


Das  gewöhnliche  Schmiedefeuer  besteht  be- 
kanntlich aus  einer  Mulde  (Fig.  1),  die  sich  in 
der  Regel  an  einer  Wand  befindet,  durch  welche 
der  Wind  geführt  wird.  Die  Tiefe  der  Wind- 
öfTnung  unter  der  Ebene  des  Herdes  wird  sehr 
verschieden  gefunden.  Sie  befindet  sich  zuweilen 
über  dem  Herd,  oft  in  der  Höhe  desselben  und 
auch  häufig  darunter.  Die  beiden  ersten  Lagen 
charakterisiren  den  .Seitenwind“,  während  die 


Fig.  1. 


letztgenannte  Ausführung  (Fig.  2)  zwar  auch  als 
Feuer  mit  Seitenwind  bezeichnet  wird,  in  Wirk- 
lichkeit aber  recht  gut  als  mit  Unterwind  gehend 
angesehen  werden  kann.  Der  Wind  slöfst  sich 
an  den  gegenüberliegenden  Kohlen  und  trifft  das 
darüberliegende  Schmiedestück  genau  so  von  unten, 
wie  bei  dem  eigentlichen  Feuer  mit  Unterwind. 

Letzteres  wird  häufig  unabhängig  von  der 
Seitenwand  gemacht  und  vor  Allem  überall  da 
bevorzugt,  wo  man  frei  von  allen  Seiten  zukommen 
will,  namentlich  also  für  grofse  Anlagen,  wie  man 
sie  für  die  Bearbeitung  schwerer  Schmiedestücke  — 
Schiffssleven,  Propellerrahmen  u.  s.  w.  — verwendet. 
Jedoch  hat  sich  der  Unterschied  in  neuester  Zeit 
auch  für  die  gewöhnliche  Maschinenschmiede  und 
auch  in  der  Kleinsehmiederei  eingebürgert.  Für 
letztere  Zwecke  (Fig.  3)  ist  es  meistens  mit  einer 


gufseisernen  Esse  ausgestattet.  Diese  enthält  unter 
dem  Boden  einen  Windkasten,  der  gleichzeitig 
zur  Aufnahme  der  durch  die  Düse  fallenden 
Schlacke  dient,  welche  ab  und  zu  durch  die  Oeff- 
nung  a abgeblasen  wird.  Die  DüsenölTnung  ist 
durch  einen  venlilartigcn  Körper  b zu  öffnen  und 
zu  schliefsen,  bezw.  zu  reguliren.  Es  ist  zu  em- 
pfehlen, das  feinere  Einstellen  des  Windes  durch 
einen  Windhahn  (Fig.  1)  zu  bewerkstelligen. 


Fig.  2.  Fig.  3. 


Bei  Verwendung  eines  gesell  lossenen  Gebläses 
mufs  dann  die  Windleitung  ein  Ventil  oder  der 
genannte  Hahn  eine  seitliche  OefTnung  für  Ab- 
führung des  Windes  besitzen. 

An  dem  Schmiedefeuer,  welches  sich  bisher 
sonst  fast  unverändert  erhalten  hat,  sind  nun 
neuerdings  unabhängig  voneinander  zwei  Besse- 
rungen vorgenommen  worden : die  Verwendung 
von  Klcinkoks  statt  Kohlen  und  die  Einführung 
des  Wasserstaubgebläses. 

Unter  .Kleinkoks“  auch  Knabbelkoks  genannt, 
versteht  man  in  der  Regel  Koks,  welcher  durch 
ein  Sieb  von  20  mm  gegangen  ist  und  ein  solches 
von  12  mm  nicht  passiren  kann.  Dies  Material 
ist  meines  Wissens  in  England  schon  seit  langer 
Zeit  für  Schmiede  im  Gebrauch,  hat  sich  aber  in 
Deutschland  trotz  seiner  unbestrittenen  Vorzüge 
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noch  recht  wenig  eingebürgert.  Man  findet  ihn  unter 
Anderem  in  den  rheinisch-westfälischen  Ketten- 
schmieden, in  einigen  Solinger  Werkstätten  und  auch 
neuerdings  in  der  Eifel.  In  den  Werkstätten  der 
Königlichen  Fachschule  zu  Remscheid  wird  dagegen 
bereits  seit  1 1 Jahren  mit  diesem  Material  an  acht 
Feuern  gearbeitet.  Die  Esse  der  jetzt  dort  be- 
nutzten Feuer  besteht  (Fig.  4)*  aus  einem  gufs- 
eisernen  Kasten,  welcher  von  der  Seite  her,  durch 
einen  Hahn  regulirbar,  den  Wind  erhält.  Der 
Kasten  ist  oben  durch  einen  Rost  abgedeckt, 
welcher  mit  mehreren  schmalen  OelTnungen  ver- 
sehen ist  und  in  der  Ebene  des  Herdes  liegt. 
Das  Brennmaterial  wird  seitlich  durch  zwei  Steine 
eingeengt,  deren  Abstand  sich  nach  der  Gröfse 


Die  in  dem  Kessel  befindliche  Luft  wird  durch 
Einpum|>en  von  Wasser,  von  unten  her,  auf  den 
gewünschten  Druck  gebracht  und  treibt  nun  ibrer- 
j seits  das  Wasser  wieder  durch  das  Rohr  a heraus. 
Dasselbe  passirt  eine  Düse,  in  Fig.  6 besonders 
gezeichnet,  durch  welche  es  sehr  fein  zerstäubt 
in  das  Rohr  h gelangt  und  die  dort  befindliche 
Luft  mit  sich  reifst.  Auf  diese  Weise  wird  der 
Raum  c mit  einem  Gemisch  von  Wasserstaub 
und  Luft  gefüllt,  welches  unter  dem  nur  sehr 
geringen  Druck  von  etwa  10  mm  steht..  Dies 
Gemisch  passirt  als  Unterwind  den  Rost  d und 
giebt  eine  überaus  intensive  Hitze,  eine  blendende 
Gluth.  Das  Feuer  arbeitet  mit  Ausnahme  weniger 
Secunden  nach  dem  Aufgeben  der  Kohlen  rauch- 


Kig.  0- 


des  Schmiedestückes  richtet.  Für  die  meisten 
Fälle  genügt  — bis  etwa  zu  einem  zölligen 
Quadrateisen  hin  — ein  Abstand  von  0 cm. 
Die  Blatte  bleibt  durch  den  Wind  gekühlt  und 
hält  sehr  lange  vor,  braucht  eigentlich  nie  aus- 
gewechselt zu  werden.  Die  Schlacke  läfst  sich 
leicht  abheben  und  entfernen. 

Die  zweite  Aenderung  ist  die  Verwendung  des 
Wasscrstaubgebläses,  wodurch  die  Anbringung 
einer  Windleitung  entfällt,  dagegen  das  Vorhanden- 
sein einer  Wasserleitung  mit  5 bis  (i  Alm.  Druck 
erforderlich  wird.  Ist  eine  solche  nicht  vorhanden, 
so  läfst  sie  sich  leicht  mit  Hülfe  eines  Kessels 
und  einer  Pumpe  beschaffen. 

Fig.  5 stellt  die  Anordnung  dar,  wie  sie  seit 
einigen  Jahren  in  der  Rcmscheider  Fachschule 
arbeitet. 


* Gesetzlich  geschützt. 


los  und  giebt  trotz  des  geringen  Winddruckes 
ein  eigenthfimliches  Rauschen  von  sich. 

Man  hat  über  die  Erklärung  der  hier  auf- 
tretenden hohen  Temperatur  viel  gestritten.  Ich 
möchte  folgende  Erläuterung  empfehlen. 

Die  auffallende  Rauchlosigkeil  dürfte  beweisen, 
dafs  wir  es  hier  nicht  mit  dem  getrennten  Procefs 
der  Entgasung  und  Verbrennung  der  Produclc, 
wie  beim  gewöhnlichen  Kohlenfeuer  zu  tliun  haben, 
sondern  dafs  das  Material  sofort  von  dem  Ver- 
brennungsprocefs  gepackt  und  verzehrt  wird.  Ferner 
dürfte  das  Factum,  das  weder  Dampf  noch  auch 
warmes  Wasser  zum  richtigen  Betrieb  des  Feuers 
führen,  darauf  hinweisen,  dafs  das  Wasser  als  solches 
in  das  Brennmaterial  eindringt  und  seine  zer- 
sprengende Wirkung  durch  Dampfbildung  ausübt. 
Das  Dampfstrahlgebläse  ist  mit  dem  Wasserstaub- 
gebläse gar  nicht  in  Vergleich  zu  stellen,  und 
etwa  aus  einem  Dampfkessel  geliefertes , also 
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heifses  Druckwasser  giebt  ebenfalls  nicht  die 
Wirkung  des  kalten  Wassers.  Der  Dampf  wirkt 
eben  nicht  mechanisch,  und  auch  das  warme 
Wasser  dürfte  bereits  als  Dampf  an  die  Kohle 
treten.  Eine  Bestätigung  dieser  Anschauung 
scheint  das  erwähnte  Geräusch  zu  liefern,  welches 
das  intensive  und  fast  moleculare  Zersprengen  der 
Kohlentheilchen  begleitet. 

Lediglich  hiermit,  mit  der  überall  gleichzeitig 
vor  sich  gehenden  Verbrennung  der  Kohlentheilchen, 
welche  nalurgemäfs  sehr  vollkommen  sein  wird, 
hängt  wohl  die  hohe  Temperatur  zusammen,  die  sich 
der  theoretisch  zu  berechnenden  möglichst  nähert. 

Bei  dieser  Gelegenheit  sei  es  gestaltet,  auf 
die  Berechnung  der  Verbrennungstemperaturen 
etwas  einzulenken.  Dieselbe  ist  bekanntlich  folgende : 

Ein  Körper,  z.  B.  Kohlenstoff,  liefert  bei  seiner 
Verbindung  mit  Sauerstoff  G Calorien.  Diese 
Galorien  werden  durch  die  Verbrennungsproducte 
abgeführt.  Ist  das  Gewicht  derselben  G,  die 
Temperatur  t und  die  specifische  Wärme  s,  so 
entsteht  die  Gleichung 

C = G.t.s 
woraus  sich  ergiebt 

G 

t = v-. 
u . s 

Diese  Auffassung  ist  an  sich  unanfechtbar. 
Nur  würde  der  gewöhnlich  daraus  gezogene  Schlufs 
falsch  sein,  dafs  der  betreffende  Körper  bezw.  die 
betreffende  Flamme  stets  diese  Temperatur  liefern 
m ü s s e. 

Die  so  berechnete  Temperatur  ist  doch  nur 
diejenige,  welche  im  allergünstigsten  Falle  entstehen 
kann,  d.  h.  also  dann,  wenn  absolut  keine  Wärme 
verloren  geht.  Ein  wesentlicher  Factor  dabei, 
der  freilich  in  der  Beehnung  nicht  erscheint,  ist 
die  Zeit.  Lasse  ich  1 kg  Holz  lange  Jahre 
im  Freien  liegen,  so  kann  es  sich  vollständig  mil 
Sauerstoff  verbinden  und  wird  dabei  genau  die 
theoretisch  angegebenen  Galorien  entwickeln. 
Trotzdem  wird  wohl  kaum  eine  mefsbare  Tem- 
peraturerhöhung dabei  zu  beobachten  sein , weil 
eben  jene  Galorien  sich  auf  all  die  darüber  hin- 
streichende Luft  bezw.  die  Umgebung  vertheilt. 
Wird  dieselbe  Menge  Kohle  als  Schiefspulver  im 
Kanonenrohr  verbrannt,  so  dürfte  sich  die  be- 
rechnete Temperatur  ziemlich  genau  entwickeln. 
Denn  hier  sind  alle  Bedingungen  vorhanden, 
welche  die  Berechnung  verlangt,  und  die  unglaub- 
lich kurze  Zeit  des  Verbrennungsprooesses  läfst  die 
aufserhalb  desselben  abgehende  Wärme  als  nahezu 
vernachlässigt  erscheinen. 

So  ist  es  auch  mit  der  Verbrennung  in  den 
Oefen  bezw.  mit  der  Berechnung  der  dort  herr- 
schenden Temperaturen.  Sie  können  sich  in  der 
berechneten  Höhe  zeigen,  wenn  keine  Wärme 
verloren  geht. 

In  diesem  Sinne  wird  man  sagen  können, 
dafs  bei  dem  Wasserslaubfeuer  die  Bedingungen 
zur  möglichst  günstigen  Verbrennung  sehr  voll- 


kommen erfüllt  werden:  der  Wasserstaub  dringt, 
mil  Luft  gemengt,  — die  Menge  derselben  und 
damit  der  Erfolg  hängt  sehr  von  der  Art  der 
Düsen  zusammen  — , in  die  Kohle,  zersprengt 
diese  und  zersetzt  sich.  Die  nun  entstandenen 
Producte:  Sauerstoff,  Wasserstoff  und  KoldenstofT, 
in  feinster  Zertheilung,  vereinigen  sich  wieder  zu 
Wasser  und  Kohlensäure  und  geben  dabei  mög- 
lichst die  berechnete  Temperatur,  die  bei  anderen 
Feuerungen  wegen  der  nicht  vollkommen  erfüllten 
Bedingungen  nicht  immer  erreicht  wird.  Deswegen 
ist  das  Wasserstaubfeuer  vielen  anderen  Feuern 
überlegen. 

Hr.  Bechern  weist  in  dem  Vorträge,  mit 
welchem  er  in  Hagen  i.  W.  das  Wasserslaubfeuer 
der  Oelfenllichkeit  übergab,  unlor  Vorführung  von 
Versuchen  mit  Knallgas  auf  die  hohe  Temperatur 
hin,  welche  man  mil  einer  Mischung  von  Sauer- 
stoff und  Wasserstoff  erhalten  kann.  Es  ist  dies 
vielfach  angegriffen  worden  mit  Rücksicht  auf  die 
theoretischen  calorischen  Effecte,  welche  für  alle 
Wege  der  Verbrennung  gleich  seien.  Aber  auch 
hier  läuft  die  Verwechslung  zwischen  Temperatur 
und  Wärme  bezw.  der  Irrthum  unter,  dafs  eine  ge- 
wisse Menge  Sauerstoff  in  Verbindnng  mit  einer 
gewissen  Menge  Kohlenstoff  immer  denselben 
Elfecl  gehen  müsse.  Theoretisch,  ja,  aber  wenn 
dieselben  genannten  Mengen  unter  ungünstigen 
Verhältnissen,  wie  oben  erläutert,  sich  verbinden 
müssen,  so  wird  eben  wohl  dieselbe  Wärme- 
menge erzeugt,  nicht  aber  nutzbar  gemacht, 
unter  Entwicklung  der  höchsten  Temperatur.  Die 
aufserordcntlich  schnelle  und  heftige  Verbindung 
der  Bestandtheile  des  Knallgases,  bei  welcher  zur 
Entziehung  von  Wärme  gar  keine  Zeit  ist,  führt 
sicher  eher  zu  der  oben  berechneten  Maximal- 
temperatur, als  der  unvollkommene  Vorgang  der 
Destillation  der  Gase  und  rauchbildenden  Ver- 
brennung tles  gewöhnlichen  Feuers. 

Die  Resultate  der  Versuche,  welche  man  mil 
dem  Wasserstaub  an  Dampfkesseln  angeslellt  hat, 
sind  recht  verschieden.  Während,  nach  einem 
Vortrag*  des  Oberingenieurs  Voigt  des  Bergischen 
Dampf kessel  - Ueberwachungsvereins , die  Firma 
Bechern  & Post  Ersparnisse  von  etwa  45  % 
erzielt  hat,  haben  die  von  dem  genannten  Verein 
im  Jahre  1X95  augestelltcn  Versuche  nur  etwa 
5 % ergeben.  Hier  liegen  offenbar  noch  Unklar- 
heiten vor.  Ferner  wird  der  Art  und  der  An- 
bringung der  Düsen  Manches  zugeschrieben.  Viel- 
leicht spricht  auch  der  Umstand  mit,  dafs  das, 
was  dem  Schmiedefeuer  günstig  ist,  — eine  kurze, 
energische  Flamme  mit  hoher  Temperatur  — , hei 
Dampfkesseln  nicht  immer  gern  gesehen  wird, 
weil  es,  abgesehen  von  dem  Angriff  der  Flammen 
auf  den  Kessel,  nicht  immer  zu  den  erwarteten 
Erfolgen  führt. 

* .Mittheilungen  aus  der  Praxis  des  Dampf- 
kessel- und  Dampf  mascliinenbetriebes“  Nr.  12,  vom 
15.  Juni  1897. 
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Es  handelt  sich  nun  bei  allen  diesen  Feuern 
(namentlich  in  der  jetzigen  Zeit  der  theuren  Kohlen- 
preise  fängt  man  an,  auch  in  der  Schmiede  darauf 
Werth  zu  legen)  nicht  nur  um  die  entwickelte 
Hitze,  sondern  auch  um  den  Kohlenverbrauch. 
Um  diesen  beiden  Factoren,  Wärmeentwicklung 
und  Kohlen-  bezw.  Koks  verbrauch,  näher  zu  treten, 
sind  die  folgenden  Versuche  angeslellt  worden. 

Eine  Anzahl  jedesmal  genau  gewogener  Eisen- 
stücke — 2 cm  Rundeisen  von  10  cm  Länge  — 
wurden  so  schnell  wie  thunlich  hintereinander  in 
dem  zu  untersuchenden  Feuer  unter  Beobachtung 
bezw.  Nolirung  der  dazu  gebrauchten  Zeit  und 
des  verwendeten  Gewichts  des  Brennmaterials  auf 
gute  Rolhgluth  gebracht. 

Da  es  nun  nicht  möglich  ist,  stets  denselben 
Glühzustand  mit  der  hier  nothwendigen  Genauig- 
keit zu  erreichen,  wurden  die  Eisenslücke  in  eine 
gewogene  Menge  Wasser  geworfen,  dessen  Tem- 
peratur vor  und  nach  dem  Versuch  bestimmt 
wurde. 

Die  Menge  der  durch  das  erwärmte  Eisen 
auf  das  Wasser  übertragenen  Calorien  einerseits 
und  das  für  ein  bestimmtes  Gewicht  aufgebrauchte 


! Brennmaterial  andererseits  geben  einen  Einblick 
. in  den  praktischen  Werth  des  Feuers,  wobei 
noch  die  Zeit  in  Rechnung  zu  bringen  ist,  welche 
, für  die  Erwärmung  verwendet  wurde.  Zum  Ver- 
such gelangten  folgende  Schmiedefeuer: 

1.  Ein  Feuer  mit  Seitenwind,  wie  in  Remscheid 
vielfach  üblich,  unter  der  persönlichen  Hand- 
habung eines  der  geübtesten  Remscheider 
Werkzeugschmiede. 

2.  Ein  Feuer  mit  Unlerwind,  ebenfalls  unter 
der  persönlichen  Bedienung  eines  anerkannt 
tüchtigen  Schmiedemeislers. 

3.  Ein  Koksfeuer  der  Königlichen  Fachschule 
zu  Remscheid. 

Diese  3 Versuche  wurden  mit  Kohlen  angestellt. 

4.  und  5.  Das  letztgenannte  Feuer  mit  Koks, 
bedient  vom  Werkmeister  der  Schmiede  der 
Fachschule,  mit  Kieinkoks. 

G.  und  7.  Das  Wasserstaubfeucr  der  Fach- 
schule, mit  Kleinkoks. 

8.  und  0.  Dasselbe  Feuer  mit  Kohlen. 

Die  Resultate  der  genannten  Versuche  sind  in 
j der  Tabelle  l zusammengestellt. 


Tabelle  I. 


1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

a 

Gesammtgewicht  des  erwärmten  Eisens 
in  kg,  50  Stück 

12,15 

12,02 

12,04 

12,09 

12,07 

12,02 

12,01 

12,02 

11,98 

1) 

Gewicht  d.  verbraucht.  Brennmaterials,  kg 

12 

8,5 

10,5 

5,25 

5,5 

5,25 

4,75 

6,5 

7 

c 

Art  des  Brennmaterials 

Kohle 

Kohle 

Kohle 

Koks 

Koks 

Koks 

Koks 

Kohle 

Kohle 

(1 

Abbrand  des  Eisens  in  Procenten  . . . 

0,115 

0,216 

0,241 

0,121 

0,248 

0,099 

0,163 

0,118 

0,06 

e 

Vom  Wasser  aufgenommene  Calorien  . 

1505 

1750 

2065 

1733 

1750 

2013 

2(447 

1715 

1680 

f 

Zeit  für  1 Stück,  im  Mittel,  Stunden  (rund) 

98 

66 

93 

60 

60 

59 

63 

92 

82 

f 

Gewicht  des  in  Stücken  von  etwa  0,24  kg 
in  1 Stunde  erwärmten  Eisens,  kg  . 

6,69 

11,41 

9,61 

12,51 

12,63 

14,73 

14,25 

8,03 

8,86 

h 

Für  1 kg  Eisen  verbrauchtes  Brenn- 
material, reducirt  auf  20U0  Calorien  . 

1,32 

0,808 

0,845 

0,501 

0,520 

0,434 

0,384 

0,f»39 

0,697 

i 

Ausnutzung  des  Brennmaterials,  in  Pro- 
centen (Kohle  7500,  Koks  8000)  . 

1,66 

2,745 

2,62 

4,14 

4,21 

4,79 

5,40 

3,49 

3,2 

1 Feuer  mit  Seitenwind,  mit  Kohlen;  i Feuer  mit  Unlcrwiml,  mit  Kohlen;  3 Knkafimer  der  Fachschule,  mit  Kohlen; 
4 und  5 Kokafeuer  der  Fachschule,  nut  Kleinkoks;  0 uml  7 Waaer»taubfruer  der  Fachschule,  mit  Kleinkoke; 

8 und  ‘J  Waaeerataubecbmiede  der  Fachschule,  mit  Kuhlen. 


ln  dieser  geben  die  Spalten  d und  e über 
den  Grad  der  Erwärmung  Auskunft.  Um  aus 
letzterer  vergleichbare  Resultate  zu  erhalten,  wurden 
die  Werthe  für  das  gebrauchte  Brennmaterial  auf 
Grund  der  Zeile  e auf  2000  Calorien  reducirt,  wie 
in  Zeile  b geschehen.  Sehr  interessant  ist  die 
Zeile  i,  welche  den  Nutzeflect  des  Feuers  ergiebt, 
unter  der  Annahme  von  7500  Calorien  für  i kg 
Kohle  und  8000  Calorien  für  1 kg  Koks.  Es 
zeigt  sich  die  Ueberlegenhcit  des  Wasserstaub- 
feuers zur  Evidenz.  Während  das  übliche  Feuer 
unter  besserer  als  gewöhnlicher  I/eilung  nur 
1 ,66  % der  in  der  Kohle  vorhandenen  Wärme 
liefert,  weist  das  Wasserstaubfeucr  bis  und  über 
5 ^ auf.  Dann  kommen  die  Koksfeuer  der  Fach- 
schule, mit  nicht  unbedeutendem  Abstand  das  vor- 
züglich geleitete  Feuer  mit  Unterwind  und  dann, 

inmer  noch  in  bemerkenswert  hem  Abstand  von 
i 


dem  gewöhnlichen  Schmiedefeuer,  das  init  Kohlen 
arbeitende  Koksfeuer. 

Recht  bemerkenswerth  ist  ferner  der  Unter- 
schied der  Resultate,  welche  mit  dem  Wnsserstanb- 
feuer  mit  Koks  und  andererseits  mit  Kohlen  er- 
halten wurden.  Letztere  geben  ein  immerhin 
wesentlich  besseres  Resultat,  als  das  beste  Rem- 
scheider Feuer,  reichen  aber  nicht  an  das  mit 
einem  gewöhnlichen  Gebläse  arbeitende  Koksfeuer 
der  Fachschule  heran. 

Alles  dies  gilt  nun  einstweilen  nur  für  die 
j übertragene  Wärme.  Eis  fehlt  noch  die  Berück- 
sichtigung der  auf  die  Erwärmung  verwendeten 
Arbeitszeit.  Dieselbe  ist  in  den  Spalten  f und  g 
angegeben.  Dieselben  zeigen,  dafs  sich  die  Koks- 
feuer, oh  mit  Wasserstaub,  ob  mit  gewöhnlichem 
: Wind  arlteitend , ziemlich  gleich  stehen,  sowie, 
dafs  das  Kohlcnfeuer  mit  Unterwind  auch  hierin 


A 
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Vorzügliches  leistet.  Dagegen  treten  die  sämmt- 
lichen  anderen  Kohlenfeuer  recht  zurück.  Man 
sieht,  dafs  sich  auch  in  dieser  Beziehung  mit 
Kohlen  viel  erreichen  läfst. 

Um  nun  ein  Resultat  zu  erhalten , welches 
die  entwickelte  Hitze  mit  der  Zeit  und  dem  Kolilen- 
verbraueh  zugleich  enthält , ist  auf  Grund  der 
durch  die  Versuche  enthaltenen  Resultate  ein 
Beispiel  aus  der  Praxis  durchgerechnet  und  in 
den  Resultaten  in  Tabelle  II  zusammengostellt 
worden.  Als  Beispiel  ist  folgender  Fall  angenommen  | 
worden : Es  sollen  4000  Stück  Eisen  von  je  */*  kg 
Gewicht  in  das  Gesenke  geschlagen  und  zu  diesem 
Behüte  erwärmt  werden.  Was  betragen  für  die 
verschiedenen  Feuer  die  Kosten  für  das  Brenn- 
material und  wie  hoch  stellen  sich  dieselben  für 
den  Arbeitslohn?  Es  soll  hierbei  angenommen 
werden,  dafs  es  aus  irgend  welchen  Gründen  er- 
forderlich sei,  die  Stücke  nacheinander  im  selben 
Feuer  warm  zu  machen.  Es  treffen  dann  die 
bei  den  Versuchen  statlgefundenen  Verhältnisse 
genau  zu. 

Tabelle  II. 

Kosten  fttr  l)rennm:»leiial  und  Arbeitslohn  bei  Erwärmung  von 
■WXX)  Stack  Eisen  in  je  0.25  kg.  — Preis  der  Kohlen  130  Jt,  des 
Koks  100  ,H  für  10000  kg.  - Arbeitslohn  2.70  U für  10  Stunden.  — 

Fflr  <lie  gleichartigen  Versuche:  4/6,  0 7,  8 5)  als  Mittel. 
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Kohlend.  Brenn- 
materials . . . 

1 I 

17, tC  10,50  10,90  8,17 

6,5+  8,68 

1 

Arbeitslohn . . . 

40, 14423,70  28,10.21,50 

18,70,32,50 

m 

Zusammen 

57,56|34,2O]39,00  29,67  25,24  41,18 

Man  erkennt  in  der  Zeile  k (Tabelle  11)  den- 
selben Vorzug  des  Wasserstaubfeuers  in  erster 


und  des  Koksfeuers  in  zweiter  Linie  u.  s.  w.,  wie 
in  der  Zeile  i der  Tabelle  I ; Zeile  1 entspricht 
den  Werthen  der  Zeile  f,  und  das  combinirte 
Resultat  ergiebt  folgende  Reihenfolge: 

Wasserstaubschmiede  mit  Koks, 

Koksfeuer  der  Fachschule,  mit  Koks, 
Kohlenfeuer  mit  Unterwind, 

Koksfeuer  der  Fachschule  mit  Kohlen, 
Wasserslaubfeuer  mit  Kohlen, 

Kohlenfeuer  mit  Seitenwind. 

Letzteres,  sicher  den  üblichen  Feuern  ent- 
sprechend, die  unter  ungeschickter  Leitung  noch 
viel  schlechter  arbeiten,  braucht  mehr  als  doppelt 
so  viel  wie  das  Wasserstaubfeuer  mit  Koks  und 
nahezu  doppelt  so  viel  wie  das  Koksfeuer  der  Fach- 
schule, welches  auch  unter  Berücksichtigung  des 
höheren  Preises  für  Koks  das  allerbeste  Kohlen- 
feuer um  13  bis  14  % übertrilTt. 

Der  grofse  Vorzug,  den  der  Koks  den  Kohlen 
gegenüber  zeigt,  liegt  zum  wesentlichen  Theil 
mit  in  der  gröfseren  Schwierigkeit  der  Behand- 
lung der  Kohlen,  die  wohl  auch  in  der  Verschie- 
denheit der  Resultate  von  8 und  9 zum  Ausdruck 
gelangt.  Nicht  Alles  dürfte  der  Art  der  Wind- 
leitung zuzuschreiben  sein.  Die  Eigenschaft  des 
Backens,  unter  Umständen  sehr  angenehm,  führt 
bei  der  Kohle  nur  zu  leicht  zum  hohlen  Feuer, 
ein  Umstand , der  namentlich  dem  achtlosen 
Schmied  gefährlich  ist.  Da  dies  indessen  bei  dem 
vorliegenden  Versuch  Nr.  1 durchaus  ausge- 
schlossen ist , so  läfst  sich  ermessen , welchen 
Schaden  ein  unachtsamer  Gehülfc  seinem  Brot- 
herrn ahnungslos  zu  bereiten  imstande  ist. 

Haedicke. 


Schiffbaumatcrial  und  dessen  Verarbeitung. 
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Vor  der  „Institution  of  Civil  Engineers*  sind 
vor  kurzem  zwei  bcachtenswerthe  Vorträge  über 
die  im  Schiffbau  zu  verwendenden  Materialien, 
ihren  Einflufs  auf  die  Conslruction  der  Schiffe, 
sowie  über  die  Mittel,  durch  Anwendung  besonderer 
Materialien  beim  Bau  der  Schilfe  und  durch  sorg- 
fältige richtige  Behandlung  derselben  die  Dauer- 
haftigkeit der  Schiffe  zu  erhöhen,  gehalten  worden. 

Der  erste  Vortrag  stammt  von  Bilcs.  Ver- 
fasser gehl  davon  aus,  dafs  er  drei  Punkte  an- 
führt, welche  zu  Verbesserungen  in  der  Construction 
der  Schiffe  führen  können:  1.  Anotdnung  des 

Materials,  2.  specifische  Festigkeit  des  Materials 
und  3.  speciftsclies  Gewicht  des  Materials.  Unter 
Anordnung  des  Materials  ist  hierbei  jede  Aende- 
rung  im  Bau  der  Schiffe  mit  einbegriffen,  welche 
unter  Annahme  eines  bestimmten  specifischen 
Materialgewichles  und  unter  Zugrundelegung  einer  j 

XVIII.,» 


bestimmten  Beanspruchung  dieses  Materials  es 
ermöglicht,  leichter  zu  bauen,  als  das  bisher  üb- 
lich gewesen.  Die  neuen  Materialien  nun,  welche 
hier  in  Frage  kommen,  sind  Nickelstahl  und 
A 1 u m i n i u m. 

Von  der  englischen  Admiralität  ist  Nickelslahl 
trotz,  seines  hohen  Preises  in  neuester  Zeit  für 
Torpedobootzerstörer  angewendet  worden,  wohl 
hauptsächlich  aus  dem  Grunde,  weil  diese  Art 
Schilfe,  was  Geschwindigkeit  und  Leichtigkeit  an- 
betrifft,  den  höchsten  Anforderungen  der  jetzigen 
SchifTbaukunst  zu  genügen  haben.  Es  hat  der 
Nickelslahl,  der  zu  diesen  Booten  verwendet  wird, 
37  bis  43  tons  Zugfestigkeit  a.  d.  Quadratzoll 
(=  59  bis  60  kg/qmm)  bei  10  bis  15  % Dehnung 
auf  eine  Länge  von  8 Zoll  = 203  mm.  Nach  diesem 
Vorgänge  ist  es,  wie  ja  auch  schon  Sir  Edward 
Rced  vor  dem  diesjährigen  internationalen  Congrefs 
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der  Schiffbau-  und  SchifTsmaschinenbauingenieure 
in  London  aussprach , wahrscheinlich,  dafs  in 
Zukunft  eine  gewisse  Qualität  von  Nickelstahl 
auch  für  gröfsere  Schiffbauton , sowohl  in  der  j 
Handelsmarine  wie  in  der  Kriegsmarine,  ausgiebige 
Verwendung  finden  wird.  Hätte  Nickelslahl  heute 
denselben  Marktpreis  wie  der  jetzt  gebräuchliche 
weiche  Stahl,  so  läge  absolut  kein  Grund  vor,  1 
weshalb  er  nicht  sofort  benutzt  werden  sollte. 
Leider  sind  aber  seine  Herstellungskosten  bis 
heute  ungefähr  dreimal  so  hoch,  wie  diejenigen 
des  weichen  Stahls,  und  daraus  folgt  für  den 
Schiffbauer,  dafs  er,  um  dies  neue  Material  trotz  ; 
des  hohen  Preises  benutzen  zu  können,  Aende-  I 
rungen  in  der  Gonstruclion  der  Schiffe  vor- 
nehmen mufs. 

Von  Beardmore  wird  für  Torpedoboot- 
zerstörer ein  Nickelstahl  in  Vorschlag  gebracht, 
welcher  eine  Bruchbelaslungsfestigkeit  von  52  t ! 
= 81  kg/qmm  besitzt  und  dessen  Elasticitätsgrenze 
bei  28  t = 43  kg 'qmm  liegt,  während  die  Dehnung 
auf  8 Zoll  — 203  mm  1 3 •/*  % beträgt.  Indessen 
findet  dieser  Vorschlag  nicht  allgemeinen  Anklang, 
und  Rilev,  der  erste  Nickelstahlfabricant  in 
England,  trägt  Bedenken,  ein  Material  von  solch 
hoher  Zugfestigkeit  anzunehmen  und  zwar,  weil 
cs  grofse  Schwierigkeiten  bieten  würde,  hierbei 
die  Stofsverbindungen  stark  genug  herzustellen. 

Infolgedessen  springen  sofort  zwei  Fragen  in 
den  Vordergrund : 1 . ist  es  möglich  für  den 
Schiffbauer,  aus  einem  Materiale  mit  solch  hohen 
Fesligkeitsnummcrn  dadurch  einen  Vorlhcil  zu 
ziehen,  dafs  er  die  Dimensionen  der  einzelnen 
Verbände  rcducirt?  und  2.  wenn  letzteres  möglich 
ist,  lassen  sich  dann  noch  gute  Nietverbindungen 
hersteilen? 

Die  Fragen  beantworten  sich  auf  Grund 
folgender  UeberlegUngen.  Setzt  man  voraus,  dafs 
bei  einem  Fahrzeuge  alle  Einzelheiten  des  Baues  j 
mit  äufserster  Sorgfalt  und  Genauigkeit  ausgefilhrt  ! 
sind,  so  ergeben  sich  als  Maximalbeanspruchungen,  1 
welchen  ein  Schiff  ausgesetzt  ist,  diejenigen,  welche 
aus  den  Biegemomenten  rcsultiren,  für  den  Fall, 
dafs  ein  Fahrzeug  durch  Wellen  geht.  Sobald  , 
sich  das  Fahrzeug  auf  einem  Wellenkopf  befindet,  j 
erleidet  das  Deck  eine  starke  Beanspruchung  auf 
Zug,  während  im  Boden  Druckkräfte  auftreten ; 
liegt  das  Schiff  über  einem  Wcllenthal,  so  kehren 
sich  die  obigen  Kräfte  um.  Die  Wirkung  auf 
die  SchifTsverbände,  welche  keiner  Zugspannung 
unterworfen  sind,  ist  abhängig  von  der  Gröfse  des 
Querschnittes  des  VerbandsÜiciles  und  der  speci- 
fischen  Festigkeit  seines  Materials.  Die  Wirkung 
auf  die  Verbände,  welche  Druck  auszuhalten  haben, 
wird  dagegen  bestimmt  einmal  durch  die  oben- 
genannten Facloren  aufserdem,  aber  noch  durch 
die  freitragende  Länge  des  Verbandstückes,  d.  h. 
durch  den  Abstand,  in  welchem  die  beiden  festen 
Endunterstützungspunkle  des  Theiles,  die  Spanien 
und  Decksbalken  voneinander  stehen.  Bezüglich 


der  Zugspannungen  läfst  sich  nun  sofort  mit  zu- 
nehmender specifischer  Festigkeit  des  Materials 
eine  Reduction  des  belasteten  Querschnittes  ein- 
führen und  vertreten,  allein  für  Druckkräfte  kann 
nur  dann  eine  Querschnittsverringerang  gestaltet 
werden,  wenn  eine  Verringerung  der  Entfernung 
jener  festen  Unterstützungspunkte  damit  Hand  in 
Hand  geht,  es  sei  denn,  dafs  die  auftrelenden 
Druckkräfte  die  statthafte  Maximalbelastung  nicht 
erreichen.  Im  allgemeinen  liegt  nun  das  Maximum 
der  Beanspruchung  auf  Zug  höher,  als  dasjenige 
der  Beanspruchung  auf  Druck ; ersteres  beträgt 
etwa  8 bis  10  tons  = 12  bis  15  kg,  letzteres  nur 
X bis  0 tons  = 0 bis  10  kg  unter  Zugrunde- 
legung der  gewöhnlichen  Oceanwellen. 

Da  man  nun  in  der  Praxis  beit  weitem  mehr 
Last  hat  mit  den  Zug-  als  mit  den  Druckbean- 
spruchungen, so  folgt  daraus,  dafs  der  Sicherbeils- 
factor für  letztere  gröfser  ist,  als  der  für  erstere. 
Es  ist  nun  ohne  Zweifel  berechtigt,  diese  beiden 
Sicherheitscoefficienten  gleich  grofs  zu  halten,  und 
hieraus  folgt,  dafs  man  so  lange  mit  der  Quer- 
schnittsreduction  der  Verbände  bei  Verwendung 
eines  festeren  Materials  fortfahren  kann,  bis  unter 
Berücksichtigung  der  freitragenden  Länge  der 
Sicherheitsfactor  für  die  Druckseite  gleich  dem 
für  die  Zugseite  geworden.  Will  man  daher  mit 
Erfolg  Nickelslahl  zum  Schiffbau  verwenden , so 
hat  man  in  der  Bauweise  folgende  Aenderungcn 
vorzunehmen : 

1.  Reduction  der  Stärken  der  Platten,  welche 
auf  Zug  oder  Druck  beansprucht  werden, 

2.  erhöhte  locale  Absteifung  dieser  Platten, 

3.  Verringerung  der  Spantentfernung  und  folg- 
lich Vermehrung  der  Anzahl  der  Spanten, 

4.  Verringerung  des  Spantgewichtes  auf  Grund 
ihrer  gröfseren  Anzahl.  **  ü ’ < 

Vergleicht  man  den  für  Torpedobootzerstörer 
in  Vorschlag  gebrachten  Nickelstahl  von  52  t Bruch- 
festigkeit und  28  t Elasticitätsfestigkeit  mit  dem 
jetzt  üblichen  weichen  Stahl  mit  den  Nummern 
28  t bezw.  1 1 t,  so  ergiebt  sich,  dafs  der  Nickel- 
slahl rund  die  doppelte  Festigkeit  wie  letzterer 
besitzt,  und  hieraus  folgt,  dafs  man  für  alle  auf 
Zug  beanspruchten  Verbände  den  Querschnitt  auf 
die  Hälfte  reduciren  kann,  vorausgesetzt,  dafs  sich 
dann  noch  eine  gute  Stofsverbindung  hersteilen 
läfst.  Es  fragt  sich  also  zunächst,  wie  stark 
solche  Stofsnictung  sein  mufs.  Die  schwächste 
Stelle  in  der  Längsbeplattung  eines  Schiffes  liegt 
unvermeidlich  auf  der  Linie  der  jeweiligen  Spanten 
und  Decksbalken,  weil  die  Platten  zur  Befestigung 
auf  diesen  Trägern  in  Abständen  von  je  8 Niet- 
durchmessern für  die  Vernietung  gelocht  werden 
müssen.  An  einer  solchen  Linie  ist  aber  dann 
die  Festigkeit  der  gelochten  Platte  nur  noch  7/a 
— 0,875  der  Festigkeit  des  vollen  Bleches,  und 
daraus  folgt  dann  weiter  für  die  Slofsvernielung, 
dafs  auch  sie  nur  7/s  der  Festigkeit  der  vollen  Platte 
zu  haben  braucht.  Kann  dies  erreicht  werden? 
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Betrachtet  man  eine  einzelne  Platte  und  ver- 
nachlässigt den  Vortheil  der  Nieten  in  den  Längs- 
riähten  zwischen  den  Spantlinien  und  dem  Stofs, 
so  ist  es  klar,  dafs,  wenn  in  der  hintersten  Niet- 
reihe die  Nieten  8 Durchmesser  voneinander  ab- 
stehen, wenn  ferner  genügende  Anzahl  von  Niet- 
querschnitten gegeben  ist  und  das  Nietmaterial 
entsprechende  Festigkeit  besitzt,  auch  die  Stofs- 
platte  stark  genug  genommen  wird,  es  sicher 
möglich  sein  wird,  eine  Stofsverbindung  herzu- 
stellen, deren  Festigkeit  0,875  der  vollen  Platte 
beträgt,  zumal  ja  noch  an  solchem  Stofs  die  beiden 
nebenliegenden  Gänge  der  Aufsenhaut  mit  ihrem 
vollen  Blech  zur  Verstärkung  beitragen.  Auch 
darf  man  nicht  vergessen,  dafs  sich  seinerzeit  beim 
Uebergange  vom  Eisen  zum  Stahl  die  gleichen 
Schwierigkeiten  ergaben. 

Der  gefährliche  Punkt  bei  der  Verwendung 
von  Nickelstahl  zum  Schiffbau  liegt  da,  wo  Druck- 
spannungen auft roten.  Hier  kommt  es  zunächst 
darauf  an,  durch  Versuche  festzustellen,  wie  weit 
man  im  Schiffbau  mit  den  Druckspannungen 
speciell  für  Nickelstahl  gehen  kann.  Aber  man 
hat  ja  hier,  wie  oben  auseinandergesetzt,  noch 
ein  anderes  Mittel  zur  Verfügung,  um  auch  bei 
dünneren  Blechen  eine  Durchbiegung  unter  der 
Wirkung  des  Längsdruckes  zu  verhindern,  es  ist 
dies  die  Verkürzung  der  freitragenden  Plattenlänge 
zwischen  den  Spanten  dadurch,  dafs  man  die 
Spanten  enger  stellt.  Natürlich  mufs  hierbei  eine 
proportionale  Reduction  des  Spantgewichtes  statt- 
finden, damit  nicht  die  Oekonomie  des  Baues  zu 
sehr  leidet.  Nimmt  man  nun  an,  dafs  die  Höhe 
der  Spantwinkel  nicht  geändert  wird,  so  bleibt 
ihre  Festigkeit  gegen  Durchbiegen  bestehen,  wenn 
man  die  Dicke  der  Schenkel  entsprechend  dem 
Zuwachs  des  Materials  an  specifischer  Festigkeit 
und  der  Verkleinerung  des  Spantabstandes  reducirt. 
Geht  man  nun  von  einer  Verringerung  der  Platten- 
stärke proportional  zu  ihrer  specilischen  Festigkeit 
aus,  so  läfst  sich  der  Abstand  der  Spanien,  welcher 
den  Platten  die  bisher  übliche  Festigkeit  gegen 
Druckbeanspruchung  verleiht,  genau  nur  durch 
Versuche  bestimmen.  Fraglos  sind  die  Spanten 
enger  zu  stellen  und  in  ihrem  Gewichte  zu  reduciren  ; 
wieviel  hierbei  an  Gesammtgewicht  gespart  wird, 
ist  einstweilen  nur  zu  taxiren.  Mit  Sicherheit  läfst 
sich  wohl  annehmen,  dafs  man  etwa  die  Hälfte 
des  der  Stärkenreduclion  entsprechenden  Gewichts 
erübrigt. 

Allein  noch  ein  anderer  Gesichtspunkt  kommt 
hier  in  Frage,  und  das  ist  das  Bosten  des 
Materials.  Allerdings  kann  man  durch  sorgfältige 
Behandlung  dasselbe  gegen  Rost  sehr  schützen, 
und  wenn  einmal  ein  Fahrzeug  schnell  zerfressen 
wird,  so  liegt  die  Ursache  wohl  immer  in  Nach- 
lässigkeit, allein  es  ist  doch  auch  das  eine  Material 
gegen  Rost  widerstandsfähiger  als  das  andere, 
und  hier  haben  Versuche  ergeben,  dafs  Nickelstahl 
im  allgemeinen  wohl  dem  gewöhnlichen  Stahl 


i bedeutend  überlegen  ist.  Es  dürfte  daher  nach 
dieser  Richtung  hin  einer  Verringerung  der  Material- 
stärken nichts  im  Wege  stehen.  Eine  weitere 
Verminderung  des  SchilYsgewichles  liefse  sich  durch 
Verwendung  des  sehr  leichten  Aluminiums  in  den 
Theilen  erreichen,  welche  der  Einwirkung  des  See- 
wassers nicht  ausgesetzt  sind,  wie  Deckstützen, 
Schottblechen  u.  s.  w. 

Fafst  man  dies  Alles  zusammen  und  wendet 
es  auf  das  concrete  Beispiel  eines  modernen  Schnell- 
dampfers an,  so  lautet  die  Bi  1 es  sehe  Rechnung 
etwa  folgendermafsen : 

Baut  man  einen  10000-tons-Dampfer  ganz  aus 
Nickelstahl  und  setzt  dabei  voraus,  dafs  Nickelstahl 
, mit  Zuverlässigkeit  hergestellt  werden  kann , so 
J läfst  sich,  da  Nickelslahl  50  % mehr  Festigkeit 
i besitzt,  als  weicher  Stahl,  eine  Gewiclitsreduction 
[ bezüglich  der  auf  Zug  beanspruchten  Theile  um 
1 etwa  33 Vs  % erzielen;  da  aber  hinsichtlich  des 
sichern  Aufnehmens  der  Druckkräfte  eine  Reduction 
der  Spantentfernung,  also  eine  Vermehrung  der 
Spanten  und  Balken,  erforderlich  ist,  so  ist  der 
Gewichtsgewinn  nach  dieser  Richtung  hin,  wie 
[ früher  gezeigt,  etwa  nur  die  Hälfte  des  obigen, 

' also  10s/3  % . ln  Summa  kann  man  bei  einem 
! 10  000-lons-Schiffe  sagen,  dafs  bei  einem  SchilTs- 
eigengewicht  von  6000  tons  etwa  1000  tons  = 
1 (i*/3  % mit  Sicherheit  sich  ersparen  lassen. 
Dieser  Gewinn  von  1O00  t am  Gewichte  des 
Schiffskörpers  liefse  sich  nun  verwerthen,  um 
Maschinenstärke  und  Kohlenvorrath  zu  vergröfsern, 
und  Biles  rechnet  aus,  dafs  z.  B.  der  hieraus  zu 
ziehende  Geschwindigkeitszuwachs  für  ein  20-Knoten- 
Schiff  etwa  1 1U  Knoten  mit  einem  Kohlenverbrauch 
' von  13  % betragen  würde.  Wollte  man  nun  ein 
j Schiff  aus  weichem  Stahl  bauen,  welches  dieselbe 
nützliche  Zuladung  fafst,  und  dabei  21  Vs  Knoten 
i Fahrt  macht,  so  müfste  man  seine  Dimensionen 
j um  etwa  10  seine  Maschinenstärke  um  etwa 
10  ft  und  seine  ersten  Anschaffungskosten  um 
i etwa  20  % (in  diesem  Falle  vielleicht  70000  £ 
= 1 100000  J6)  erhöhen.  Nimmt  man  nun  an, 
dafs  die  auf  beide  Schiffe  entfallenden  Löhne  die 
! gleichen  bleiben  (wahrscheinlich  sind  sie  für  das 
| Nickelstahlschiff  geringer),  so  würde  man  als 
einzigen  Unterschied  in  den  Kosten  dieser  beiden 
I Schiffe  die  Summe  haben,  um  welche  sich  die 
i 0000  t weicher  Stahl  von  den  5000  t Nickelstahl 
[ unterscheiden.  Angenommen,  die  ersteren  kosteten 
10000  £ = 800  000  £ (133,3  J6  f.  d.  Tonne), 
so  hätte  man  für  das  Nickelstahlschiff  zur  Ver- 
fügung 10000  £ plus  70  000  £ = 1 10  000  £ 
= 2 200  000  : M.  Denn  da  das  Nickelstahlschiff 
! um  so  viel  leichter  ist,  nnlfste  das  gleich werthige 
| weiche  Slahlschiff  entsprechend  vergröfsert  werden, 
mit  einem  Mehrkostenaufwand  von  70000  £. 

, Ein  jeder  Betrag,  um  welchen  man  das  Nickel- 
| stahlschiff  hinsichtlich  seiner  Materialkosten  für  den 
; Rumpf  billiger  bauen  kann,  als  jene  Summe  von 
1 10000  £ ergiebl,  ist  als  Gewinn  zu  betrachten, 
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wozu  noch  der  Umstand  hinzukotnmt,  dafs  die 
Kohlenrechnung  des  weichen  Stahlschiffes,  wegen 
seiner  gröfseren  Maschine,  um  etwa  19 ‘/j  % 
höher  ist,  als  diejenige  des  NickelstahlschilTes. 

Nach  der  augenblicklichen  Preislage  liefsen  sich 
heute  5000  Ions  Nickelstahl  für  75  000  £ = 
1 500000  tM  (300  Ji  f.  d.  Tonne.)  beschallen, 
und  dadurch  hätte  man  schon,  da  110  000  J2 
zur  Disposition  stehen,  110000  — 75000  = 
35000  = 700  000  dt  gewonnen.  Es  zeigen 

diese  Zahlen  den  grofsen  Gewinn,  den  man  daraus 
ziehen  kann,  wenn  die  Fcstigkeitsnummern  des 
Materials  in  die  Höhe  gebracht  werden.  Indessen 
nicht  bei  arten  Arten  von  Schilfen  ist  dieser  Gewinn  so 
grofs,  besonders  nicht  bei  den  jetzt  üblichen  grofsen 
Frachtdampfern  mit  geringer  Maschinenstärke.  Hier 
rechnet  Biles  an  einem  ähnlichen  Beispiel  aus, 
dafs  verhältnifsmäfsig  bald  eine  Grenze  erreicht 
ist,  bei  der  es  fraglich  erscheint,  ob  der  Gewinn 
an  Gewicht  des  Schilfskörpers  die  hohen  Kosten 
decken  würde,  welche  sich  aus  dem  noch  so 
theuren  Nickelstahl  ergeben.  Sehr  wesentlich  ist 
es  daher  und  von  seiten  der  Schiffbauer  mit  hohem 
Interesse  verfolgt,  ob  es  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie gelingen  wird,  jenes  schöne  Material 
billiger  herzustellen,  als  das  bis  jetzt  der  Fall  ist; 
der  Vortheil,  den  der  Schiffbau  hieraus  ziehen 
könnte,  würde  bedeutend  sein. 

* * 

* 

Der  zweite  der  oben  genannten  Aufsätze  stammt 
von  Hartley  West  und  ergänzt  in  gewisser 
Weise  die  ßilesschen  Mittheilungen.  Auch  er 
berührt  die  Materialfrage,  indem  er  die  Vortheile 
hervorhebt,  welche  der  Uebergang  vom  Holz  zum 
Eisen  und  vom  Eisen  zum  Stahl  gebracht  hat, 
und  hält  dann  ebenso  wie  Biles  den  demnächstigen 
Uebergang  zum  Nickelstahl  für  wahrscheinlich. 
Während  es  früher  nur  schwer  möglich  gewesen 
sei,  einen  innigen  und  festen  Verband  der  tragenden 
Theile  eines  Schilfes  herzustellen,  habe  schon  die 
Verwendung  des  Eisens  hierin  einen  grofsen  Fort- 
schritt gebracht,  und  waren  die  Hoffnungen,  welche 
seinerzeit  die  Rheder  auf  ihre  EisenschifTe  setzten, 
so  sanguinische,  dafs  sie  dieselben  für  unverwüst- 
lich hielten.  Allein  eine  grofse  Sorglosigkeit,  wenn 
nicht  Nachlässigkeit  in  der  Behandlung  dieser 
Fahrzeuge  führte  sehr  bald  zu  ihrer  Zerstörung 
durch  Rost.  So  wurde  den  Eigentümern  eine 
zwar  heilsame,  zum  Theil  aber  auch  sehr  kost- 
spielige Belehrung  zu  theil. 

Indessen  wuchsen  die  Dimensionen  der  Schilfe, 
besonders  die  Länge,  und  nun  zeigten  auf  einmal  die 
früher  so  gerühmten  EisenschiiTe  starke  Symptome 
von  mangelnder  Längsfestigkeit,  und  hierauf  ist 
es  zurückzuführen,  dafs  man  ein  neues,  festeres 
Material,  den  Stahl,  lebhaft  begrüfste.  Weil  aber 
eine  Reihe  der  damaligen  ersten  Stahlsorten,  be- 
sonders der  Bessemerstahl,  in  sehr  verschiedener 


Güte  hergestellt  wurde,  so  kamen  sie,  trotz 
; verschiedentlicher  Verwendung,  doch  niemals  so 
; recht  in  Aufnahme.  Das  einzige  Mittel,  diesen 
Sorten  Vertrauen  zu  schaffen,  wäre  eine  sorgfältige 
regelmäfsige  Abnahmeprobe  derselben  gewesen, 
um  dadurch  ihre  Brauchbarkeit  und  stete  Gleich* 

1 artigkeit  festzustellen.  Erst  die  grofsen  üampf- 
schitrahrts- Gesellschaften,  denen  es  in  allererster 
Linie  auf  gutes  Fabricat,  weniger  auf  Reduction 
der  Anschaffungskosten  eines  neuen  Schiffes,  ankam, 
gingen  nach  dem  Beispiele  der  englischen  Ad- 
miralität zur  Verwendung  des  zwar  theuren,  aber 
zuverlässigen  Siemcns-Martinstahls  über,  und  be- 
wirkten durch  die  entstehende  starke  Nachfrage 
nach  diesem  Material  sehr  bald  eine  derartige 
Preisermäfsigung  desselben  durch  Fortschritte  in 
seiner  Herstellung,  dafs  es  sogar  später  sich 
billiger  stellte  als  wohl  jenes  erste  SchifTbaueisen 
im  eisernen  Zeitalter.  Auch  schwand  mit  der 
1 Verwendung  dieses  guten  Stahlmaterials  das 
Gefühl  der  Unsicherheit  und  Besorgnifs,  welches 
die  mangelhafte  Festigkeit  der  grofsen  Eisenschilfe 
stets  hervorrief.  Allein  nicht  nur  das  bessere 
Material,  sondern  auch  eine  Reihe  von  sehr  zweck- 
mäfsigen  Berechnungen  und  Acnderungen  in  der 
Construction  eines  Schiffes  ermöglichten  den  Bau 
der  neuern  grofsen  Schiffe,  und  vor  Allem  eine 
auf  stete  Beobachtung  und  sorgfältigste  Ueber- 
wachung  gestützte  Beaufsichtigung  des  eigentlichen 
Baues  des  Schiffes,  in  allererster  Linie  der  überall 
auftretenden  Nietungen. 

Auf  diesen  letzten  Punkt  legt  der  Verfasser 
einen  besonderen  Werth  und  spricht  davon,  wie 
man  gerade  beim  Uebergang  vom  Eisen  zum  Stahl 
hinsichtlich  der  Nietung  wesentliche  Fortschritte, 
sowohl  bezüglich  ihrer  genauen  Berechnung  wie 
auch  ihrer  säubern,  sorgfältigen  Ausführung  ge- 
macht habe,  und  diesem  Umstande  sei  es  mit 
zuzuschreiben,  wenn  öfters  Stahlschilfe,  die  auf 
Strand  goralhen,  sich  so  lange  noch  fest  und  unver- 
sehrt gehalten  fiätten,  bis  ihre  Bergung  möglich 
geworden,  und  dies  unter  Verhältnissen,  unter 
welchen  Eisenschiffe  wohl  längst  in  Stücke  zer- 
schlagen worden  wären.  Freilich  sei  es  bezüg- 
lich des  jetzt  gebräuchlichen  Flufsslahles  dringend 
nöthig,  das  Fahrzeug  vor  dem  Rosten  zu  schützen, 
besonders  da  Flufsstahl  stärker  vom  Roste  an- 
gegriffen werde  als  Eisen,  und  deshalb  könne  ein 
öfteres  Abkratzen,  Reinigen  und  Neustreichen  der 
Schiffe  nur  dringend  empfohlen  werden.  Lasse 
man  diese  Vorsichtsmalsregel  aufser  Acht,  so 
könne  dadurch  Stahl  stark  in  Mifscredit  kommen. 
Nur  meist  unzugängliche  Stellen  im  Schilfsgebäude, 
wie  Kohlenbunker  und  Doppelboden  unter  den 
Kesseln,  die  stets  einer  feuchten,  heifsen  Luft 
ausgesetzt  seien,  liefsen  sich  schwer  schützen. 
Nach  seinen  Erfahrungen  sei  es  das  Beste,  den 
Blechen  und  Winkeln  der  Bunker  einen  Anstrich 
mit  irgend  einer  der  vielen  Erdpechcomposilionen 
zu  geben,  unter  den  Kesseln  dagegen  die  Planken 
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des  Doppelbodens  gleich  beim  Neubau  ein  gut 
Theil  stärker  zu  nehmen  und  dann  hier  die  Sache 
ruhig  gehen  zu  lassen ; seien  die  Bleche  zu  stark 
angefressen,  so  müsse  man  sie  auswechseln ; es 
sei  dies  dann  immer  noch  die  einfachste  und 
billigste  Abhülfe  des  an  sich  nicht  zu  vermeidenden 
Uebelstandes. 

Weil  aber  in  der  Neuzeit  fortwährend  neue 
SchifTslypen  für  Frachtdampfer  in  Aufnahme  kämen, 
un:l  die  bestehenden  rasch  veralteten,  so  sei  es 
vom  Standpunkt  der  Oekonomie  fraglich,  ob  cs 
sich  nicht  empfehle,  diese  Schiffe  nur  so  weit 


durch  Reinigung  und  Anstrich  im  Stande  zu  hallen, 
als  für  absolute  Seetüchtigkeit  erforderlich  sei. 

Zum  Schlüsse  bemerkt  West,  wie  dies  ja 
schon  in  eingehendem  Mafse  Biles  that,  dafs 
sich  die  Anzeichen  mehrten,  welche  dafür  sprächen, 
dafs  in  absehbarer  Zeit  ein  Uebergang  zum  Nickel- 
stahl im  Schiffbau  eintreten  könne,  und  er  hofTl, 
dafs  diesem  neuen  Material  dann  alle  die  em- 
pfehlenden, sorgfältigen  und  regelmässigen  Ab- 
nahmeproben zur  Seite  stehen  werden,  welche 
seiner  Zeit  dem  Siemens-Martinstahl  den  Vorrang 
sicherten.  Professor  Oswald  Flamm . 


Mittliei hingen  aus  dem  Eisenhiittenlaboratorium. 


Die  Phosphorbestimmung  in  Stahl  und  Eisen. 

Dio  Bestimmung  des  Phosphors  mittels  der 
Molybdatmethode  hat  im  Laufe  der  Jahre  vielerlei 
Abänderungen  erfuhren;  es  ist  daher  begreiflich, 
dafs  diese  Methode  in  den  verschiedenen  Labora-  ! 
tvrien  auch  sehr  verschieden  ausgeführt  wird,  und 
dafs  dementsprechend  die  Ergebnisse  mehr  oder 
weniger  voneinander  abweichen.  Insbesondere 
waren  die  Versucho  der  letzteren  Zeit,  dio  Methode 
soviel  als  möglich  abzukürzen,  der  Richtigkeit  der 
Probe  wenig  förderlich. 

Um  ein  Urthoil  über  die  grofse  Menge  der 
verschiedenen  Vorschläge  und  gebräuchlichen  Me- 
thoden zu  gewinnen,  hat  Leopold  Schneider, 
k.  k.  Bergrath  am  General-Probiramt  in  Wien,  in 
dankensworthor  Weise  sich  der  mühevollen  Auf- 
gabe unterzogen,  dio  Bestimmung  des  Phosphors 
nach  don  einzelnen  Phasen  der  Ausführung  oiner 
Prüfung  zu  unterwerfen.  Bei  der  Wichtigkeit  dieses 
Gegenstandes  lassen  wir  hier  dio  Ergebnisse 
dieser  interessanten  Untersuchungen  mit  einigen 
Kürzungen  folgen.* 

A.  Die  Auflösung.  Die  Auf lösung  geschieht 
in  Salpetersäure  von  verschiedener  Concentration. 
Mehrere  Autoren  schlagen  vor,  hierzu  Salpeter- 
säure  vom  spccifischen  Gewichte  1,4  zu  verwen- 
den,** was  dom  spccifischen  Gewichte  der  käuf- 
lichen concentrirten  Säure  entspricht.  Stahlspäne 
verhalten  sich  gegen  so  concentrirte  Salpetersäure 
anfänglich  indifferent,  nach  dem  Erwärmen  erfolgt 

* Nach  einem  vom  Hrn.  Verfasser  der  Re- 
daction froundlichst  übersandten  Sonderabdruck 
aus  der  „Oesterreichischen  Zeitschrift  für  Berg- 
und  Hüttenwesen1',  XLV.  Jahrgang,  1897. 

**  R.  Finkener,  „J.-B.“  1878,  S.  1048,  und 
Dr.  H.  Wedding,  „Handbuch  der  Eisenhütten- 
kunde'1 u.  s.  w. 


sodann  eine  äufsorst  stürmische  Einwirkung,  welche 
jedoch  bald  durch  die  Schwerlöslichkeit  des  ent- 
standenen Salpetersäuren  Eisenoxydes  in  so  con- 
centrirtor  Säure  ihr  Ende  erreicht. 

Es  bleibt  ungelöstes  Eisen  zurück,  welches  nun 
schwieriger  in  Lösung  geht.  Gleichmäfsiger  und 
besser  geht  die  Auflösung  in  Salpetersäure  vom 
spoei fischen  Gewichte  1,2  vor  sich  (Frcsonius). 
Wenn  die  erstgenannten  Autoren  trotz  der  vor- 
erwähnten Schwierigkeit  der  Auflösung  so  con- 
centrirte Säure  benützen,  so  kann  dieses  nur 
dadurch  erklärt  werden,  dafs  man  hierdurch  dio 
Bildung  von  PhospliorwassorstofF  oder  niedoror 
Oxydationsstufen  dos  Phosphors  zu  verhindern 
trachtet.  Wie  die  nachfolgenden  Versuche  zeigen, 
wird  selbst  durch  Salpetersäure  vom  spccifischen 
Gewicht  1,1  dio  Bildung  und  das  Entweichen  von 
Phosphorwassorstoff  verhindert,  andererseits  wird 
selbst  durch  das  Auflösen  in  coneentrirter  Salpeter- 
säure die  vollständige  Oxydation  des  Phosphors 
zu  Phosphorsäure  nicht  erreicht.  Die  Auflösung 
enthält  sämmtlichen  vorhandenen  Phosphor,  jedoch 
nicht  vollständig  zu  Phosphorsäuro  oxydirt. 

Tamm,  Eggortz,  Priwoznik  u.  a.  haben 
darauf  hingewiesen,  dafs  man  bei  der  Bestimmung 
des  Phosphors  im  Eisen  stets  zu  wenig  erhält, 
wenn  man  nicht  vor  der  Fällung  die  salpetersaure 
Lösung  zur  Trockne  oindampft  und  die  trockene 
| Masse  bis  zur  Zersetzung  des  Salpetersäuren  Eisen- 
oxyds erhitzt.  Die  Ursache  vermuthete  Eggortz 
in  der  Bildung  einer  durch  Molybdänsäure  nicht 
fällbaren  Modification  der  Phosphorsäure,  während 
P.  Vorwerk  annahm,  dafs  die  bei  der  Auflösung 
i sich  bildende  Humussubstanzen  diese  Fehler  be- 
wirken. Durch  des  Verf.  Versuche*  mit  einem 
Phosphoreisen,  welches  14,6  % Phosphor  enthielt, 
wurde  nachgewiosen,  dafs  bei  der  Auflösung  von 

* „Oesterr.  Zeitsehr.  für  Borg-  und  Hütten- 

wesen“ 1886,  S.  765. 
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phosphorhalt igem  Eisen  in  Salpetersäure  einTheil 
des  Phosphors  nur  zu  phosphoriger  Säure  oxydirt 
wird  und  dieser  Theil,  wenn  keine  weitere  ener- 
gische Oxydation  vorgenommen  wird,  hei  der 
Fällung  mit  Molybdänlösung  der  analytischen  Be- 
stimmung entgeht.  Trotzdem  nun  diese  Thatsnche 
schon  seit  11  Jahren  bekannt  ist  und  von  amlerer 
Seite  bestätigt  wurde,  wird  in  dem  neuesten  „Leit- 
faden für  Eisenhftttenlaboratorien“  von  A.  Lodo- 
b u r,  1895,  S.  81 , gesagt : „Durch  Auflösen  des  Eisens 
in  Salpetersäure  wird  der  Phosphorgehalt  voll- 
ständig zu  Phosphorsäure  oxydirt.  Bevor  aber  die 
Fällung  bewirkt  werden  kann,  mufs  der  beim  Auf- 
lösen des  Eisens  ebenfalls  in  Lösung  gehende 
CarbidkohlenstofF,  welcher  die  vollständige  Aus- 
füllung hindern  würde,  zerstört  worden.“ 

Der  Verfasser  hat  daher  diesen  Gegenstand 
noch  einmal  untersucht. 

Zu  diesen  neuerlichen  Versuchen  über  die 
Oxydationsslufen  des  Phosphors,  welche  beim 
Auflösen  von  Phosphormetallen  in  Salpetersäure 
entstehen,  wurde  Phosphorkupfer  verwendet, 
welches  15,7  % Phosphor,  jedoch  keinerlei  Kohlen- 
stoff enthielt,  es  war  daher  die  Bildung  von  or- 
ganischen Substanzen  beim  Auflösen  in  Salpeter- 
säure ausgeschlossen.  Auch  die  nachfolgenden 
Versuche  ergaben:  dafs  Phosphor,  welcher  an  Me- 
talle gebunden  ist,  durch  Salpetersäure  nicht  voll- 
ständig zu  Phosphorsäure  oxydirt  worden  knnn. 

Es  wurden  je  0,1  g Phosphorkupfer  mit  je 
10  ccm  Salpetersäure  vom  specifischen  Gewichte 
a)  1,1,  b)  1,2  und  c)  1,4  gelöst,  die  Lösung  10  Mi- 
nuten bei  Kochhitzo  erhalten,  sodann  erkalten 
gelassen,  mit  100  ccm  Molybdänlösung  versetzt 
und  24  Stunden  stehen  gelassen.  Der  hierbei 
entstandene  Niederschlag  wurde  abfiltrirt  und 
gewogen.  Die  Filtrate  nach  diesen  Fällungen 
wurden  nun  mit  je  10  ccm  einer  phosphorfreien 
concentrirton  Chamäleonlösung  versetzt.  Schon 
eine  halbe  Stunde  nach  Zugabe  des  Chamäleons 
fielen  aus  allen  8 Filtraten  bedeutende  Mengen  des 
gelben  Phosphorniedorsohlages.  Nach  21  Stunden 
wurdo  auch  dieser  abliltrirt  und  bestimmt.  Die 
hierbei  erhaltenen  Niederschlagsmengen  waren 
folgende : 


A 

Niederschlag,  er- 
halten au«  der  Auf- 
lösung in  Salpeter- 
säure 

B 

Niederschlag, 
erhaben  nach  Zu- 
gabe von 
Chamäleon 

Summe 

a) 

0,4935  g 

0,3885  g 

0,882  g 

b) 

0,(524  g 

0,261  g 

0,8S5  g 

e) 

0,618  g 

0,282  g 

0,900  g 

Endlich  wurde  0,1  g Phosphorkupfer  in  10  ccm 
Salpetersäure  von  1,2  spccifischem  Gewicht  gelöst, 
sogleich  mit  10  ccm  Chamäleon  kurze  Zeit  gekocht 
und  der  hierbei  entstandene  Niederschlag  von 
Mangansuperoxyd  durch  Zugabe  von  Eisenvitriol 
wieder  in  Lösung  gebracht. 


Durch  die  Fällung  mit  Molybdatlösung  wurden 
in  diesem  Versuche  0,9505  g Niederschlag  erhalten. 
Aus  diesen  Versuchen  ergiobt  sich:  1.  dafs  der 
i Phosphor  des  Phosphorkupfers  durch  Salpetersäure 
I nicht  vollständig  zu  Phosphorsäure  oxydirt  wird, 
und  dafs  in  dieser  Hinsicht  Salpetersäure  von  1,2 
specilischem  Gewichte  ebenso  stark  oxydirend 
wirkt  wie  solche  von  1,4  specilischem  Gewichte; 
2.  geht  hervor,  dafs  Chamitlconlösung  eine  weitere 
Oxydation  schon  in  der  Kälte  verursacht,  die 
vollständige  Oxydation  jedoch  erst  durch  Koch- 
hitze erreicht  wird. 

Man  wird  mithin  bei  jeder  Phosphorbcstimmung 
in  Metallen  auf  die  unvollständige  Oxydation  des 
Phosphors  durch  Salpetersäure  Rücksicht  zu 
nehmen  haben.  Was  die  verschiedenen  Oxydations- 
i mittel  anbelangt,  so  hat  Verfasser  schon  früher* 
I einige  auf  ihren  Wirkungswerth  geprüft  und 
I Chamäleonlösung  als  das  geeignetste  gefunden. 
Zur  Bourtheilung  des  Werthes  verschiedener  an- 
derer Oxydationsmittel  mögo  die  von  Wilder- 
D.  Ban  er  oft**  gefundenen  Resultate  über  die 
j Oxydationsketten  angeführt  werden. 


Oxydationsmittel, 

geordnet  nach  der  Gröfse  ihres  ehern.  Potentiales: 


1.  K Mn  Oi  -P  SO»  II* 

2.  CI*  -1-  K 01 

3.  Mn  Oj  + IIOI 

4.  K J 0*  -f  SO»  ID 

5.  Br*  + Ka  Br 

6.  lv  CI  Oi  + SO*  Hi 

7.  CriO-Hi 

8 Br:  + K011 
9.  KCl  Oi  + SOi  Hi  i 


10.  NOsII 

11.  Fe*  CI« 

12.  Cb  + KOI! 

13.  K NO«  -f  SO»  I!i 

14.  KiCrjO; 

15.  Ferricyankalium 
lß.  J*  + K J 

17.  Kaliumferrioxalat 


Die  elektromotorische  Kraft  (chemisches  Po- 
tential) der  Oxydationsketten  ist  eine  additive 
Eigenschaft  und  ist  innerhalb  weiter  Grenzen  von 
der  Concentration  unabhängig. 

Man  ersieht  aus  dieser  Reihe  die  besondere 
Eignung  der  Uebermangansäure  als  Oxydations- 
mittel in  Fällen,  in  welchen  Salpetersäure  nicht 
ausreicht.  Das  bei  der  Oxydation  durch  Ueber- 
mangansäure entstehende  Mangansuperoxyd  kann 
man  durch  verschiedene  Iteductionsmittel  in  Lösung 
bringen.  Verfasser  empfiehlt  eine  vorsichtige  Zu- 
gabe von  Oxalsäure  bis  zur  vollständigen  Auflösung, 
aber  auch  Eisenvitriol  oder  Weinsäure,  wenn  letztero 
in  nicht  allzu  grofsem  Ucborschufs  zugegeben  wird, 
erfüllen  diesen  Zweck. 


! 

1 


B.  Die  Fällung.  Die  vollständige  Fällung 
der  Phosphorsäure  ist  nach  R.  Finken  er***  in 


* „Oestorr.  Zeitschrift  für  Berg-  und  Hütten- 
wesen“ 188(5,  S.  765. 

**  „Zeitschrift  für  phys.  Chemie“  X.,  S 3S7. 
***  Bericht  der  deutschen  chemischen  Gesell- 
| Schaft,  187S. 
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etwa  zwei  Stunden  beendet,  wenn  man  l.so  viel  i 
Molybdänsäurelösung  zusetzt,  dafs  dieselbe  das 
vierfache  Volumen  der  Phosphorlösung  ausmacht 
und  höchstens  bis  zu  zwei  Drittel  von  der  vor- 
handenen Phosphorsäure  zersetzt  wird,  und  wenn 
man  2.  auf  je  100  ccm  25  g salpetersaures  Ammon 
auflöst.  Auch  P.  Hundes hagen*  findet  einen 
Gehalt  von  salpetersaurem  Ammon  für  die  Fällung 
sehr  geeignet.  Ueberoinstimmend  mitStünkel, 
Wetzko  und  Wagner  fand  er  die  Temperatur 
bei  günstigen  Bedingungen  ohne  Einilufs  auf  die 
Vollständigkeit  der  Fällung.  Erwärmen  und  häufiges 
Umrühren  beschleunigen  jedoch  die  Fällung,  ver- 
zögert wird  dieselbe  durch  schwefolsaures  Ammon. 
W einsäure,  Oxalsäure  und  andoro  organische  Säuren 
verhindern  die  Fällung  nur,  wenn  sie  in  greiser 
Menge  vorhanden  sind.  Für  die  Darstellung  der 
Molybdatlösung  sind  3 Punkte  von  Wesenheit: 

a)  die  Menge  der  gelösten  Molybdänsäuro,  b)  der 
Gehalt  an  Salpetersäure  und  c)  der  Zusatz  von 
salpetersaurem  Ammon.  In  welcher  Art  diesen 
drei  Punkten  in  den  verschiedenen  Vorschriften 
über  die  Darstellung  der  Molybdatlösung  Rechnung 
getragen  ist,  kann  aus  der  folgenden  Tabelle  er- 
sehen werden: 


Lösung  nach: 

Molybdän- 

Säure- 

gehalt 

°/o 

Salpeter- 

säure- 

gehalt 

•/« 

Gehall  an 
Salpeters. 
Ammon 
o/o 

R.  Finkener 

8 

7 

8,6 

It.  Fresenius  (Quant. 
Analyse,  1895)  .... 

5,3 

12 

5 

II.  Wedding  (Eisen- 
hüttenkunde, 1893)  . . 

5,0 

15 

11,0 

Vereinbarung  der  Agri- 
culturchemiker  in  den 
Vereinigten  Staaten 
— auch  Eramerton 
(The  Chemical  - Ana- 
lysis, 1892) 

4,4 

17 

6,2 

A.  L.  Windon  (Chem.- 
Ztg.,  1896) 

1,5 

20 

30 

P e r i 1 1 o n (Berg-  und 
Hütten-Ztg.,  40,  7)  . . 

4,8 

10 

27 

Zu  den  später  folgenden  Versuchen  wurden 
drei  verschiedene  Molybdatlösungen  von  folgender 
Zusammensetzung  benutzt : 


1 5,5  12  23 

II 4,0  5 5 

III 2,5  17  G 


a)  Der  Molybdänsäuregehalt  schwankt  nur 
innerhalb  geringer  Grenzen.  Ein  höherer  Gehalt 
würde  nur  kurze  Zeit  in  Lösung  erhalten  bleiben 
und  sich  sodann  wieder  allmählich  ausscheiden, 

* Fresenius’  Zeitschrift  für  analytische 
Chemie,  1889. 


daher  für  die  Fällungsflitssigkeit  nicht  brauchbar 
sein.  Ein  zu  geringer  Molybdänsäuregehalt  ver- 
zögert die  Fällung.  Die  Angabo  B.  Finkeners, 
dafs  bei  einer  3 procentigen  Molybdänsäurelösung 
die  Fällung  vollständig  in  etwa  2 Stunden  beendet 
ist,  wenn  selbst  zwei  Drittel  der  vorhandenen 
Molybdänsäuro  in  den  Niederschlag  übergegangen 
sind,  erwies  sich  als  nicht  zutreffend.  Es  würde 
dieser  Voraussetzung  nach  nur  mehr  1 % Molyb- 
dänsäure in  Lösung  geblieben  sein.  Bei  so 
geringem  Gehalt  geht  die  Fällung  langsamer 
vor  sich. 

Um  die  Raschheit  der  Fällung  bei  verschiedenem 
Molybdänsäuregehalto  zu  prüfen,  wurden  je  20  ccm 
einer  Phosphorsäurelösung,  welche  0,00208  g Phos- 
phor, enthielten  mit  50  ccm  der  vorhin  genannten 
Molybdänsäurelösungon  I,  II  und  III  versetzt  und 
nach  zwei  Stunden  der  entstandene  Niederschlag 
abfiltrirt  und  gewogen.  Nach  weiteren  24  Stunden 
wurde  der  in  den  Filtraten  noch  entstandene  Nieder- 
schlag ebenfalls  abfiltrirt  und  bestimmt. 


Mil 

der  Molybdat- 
löflung 

Niederschlag  nach 
xurei  Stunden 

Niederschlag  nach 
«eiteren  ü Stunden 

Nr. 

i . . . . 

0,1262  g 



ii  .... 

0,1195  g 

0,006  g 

n 

in  ...  . 

0,090  g 

0,036  g 

Es  war  somit  durch  den  Zusatz  der  Lösung  III, 
wodurch  in  der  Fällungsilüssigkeit  ein  Molybdän- 
säuregehalt von  1,8%  entstanden  war,  die  Fällung 
nach  2 Stundon  noch  sehr  unvollständig.  Nach 
24  Stunden  war  die  Fällung  in  allen  drei  Ver- 
suchen gleich  vollständig.  Will  man  daher  die 
Fällung  ohne  Erwärmen  ausfiihron,  so  wird  man 
den  Gehalt  der  Molybdänsäure  nicht  unter  2 % 
nehmen  und  zur  Vorsicht  24  Stunden  stehen  lassen. 
Bei  einem  Gehalt  von  4 % Molybdänsäure  in  der 
gesammten  Fällungsflüssigkeit  kann  die  Fällung 
in  viel  kürzerer  Zeit  ausgoführt  werden. 

b)  Der  Salpetersäuregehalt  schwankt  in  den 
verschiedenen  Molybdatlösungen  zwischen  7 bis 
30  %.  Der  höhere  Salpotorsäurogehalt  wird  häufig 
bevorzugt,  weil  man  dadurch  das  Mitfallen  von 
Verunreinigungen  zu  verhindern  sucht.  Ein  grofsur 
Gehalt,  an  Salpetersäure  ist  der  Fällung  nicht 
hinderlioh.  Es  wurden  Phosphorfällungen  mit 
verschiedenem  Salpetersäurezusatz,  und  zwar  bis 
zum  Gehalt  von  30%  NüsII  vorgenommen  und 
stets  übereinstimmende  Resultate  erhalten.  Aehn- 
liche  Erfahrungen  theilt  auch  F.  Hundeshagen 
mit.  Hingegen  fällt  aus  einer  nahezu  neutralen 
Molybdatlösung  auf  Zugabe  von  phosphorsaurem 
Natron  gar  kein  Niederschlag. 

c)  Der  Gehalt  an  salpetersaurem  Ammon, 
welcher  häufig  schon  durch  die  Darstellungsweise 
aus  käuflicher  Molybdänsäuro  in  der  Lösung  ent- 
steht, schwankt  zwischen  5 bis  30  %.  Während 
R.  Finkoner,  wie  oben  erwähnt,  einen  sehr 
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hohen  Gehalt  vorschroibt,  glaubt  F.  Hundes- 
hagen,  welcher  ebenfalls  eine  raschore  Ah- 
sclieidungdurch  Zugabe  von  salpetersaurem  Ammon 
erzielen  will,  „dafs  eine  Zugabe  von  5%,  ja  selbst 
bis  zu  2%  schon  genüge“. 

Nachdem  die  Molybdatlösungen  I,  II  und  III 
auch  in  ihrem  Gehalt  an  salpetersaurem  Ammon- 
salze einen  greisen  Unterschied  aufweisen,  so 
wurde  mit  denselben  der  Einflufs  dieses  Salzes 
durch  mehrere  Flillungsvorsucho  aufzuklären  ver- 
sucht. 20  ccm  einer  Phosphorsäurelösung,  welche 
0,00208  g Phosphor  enthielten,  wurden  mit  je  50  ccm 
der  drei  verschiedenen  Molybdatlösungen  I,  II 
und  III  versetzt  und  die  hierbei  fallenden  Nieder- 
schläge nach  24  Stunden  abfiltrirt  und  bestimmt. 

Nicdersclillige  erhalten  mit  MolybilallSaung 
Nr.  I Nr.  II  Nr.  III 

0,1267  g 0,1248  g 0,1267  g 

0,1262  g 0,1255  g 0,127  g 

0,1258  g 0,1245  g 0,1268  g 

Im  Mittel  0,1262  g 0,1249  g 0,1268  g 

Man  ersieht  aus  diesen  Resultaten,  dafs  bei 
einem  geringen  Gehalte  von  salpetersaurem  Ammon 
und  freier  Salpetersäure  etwas  weniger  Nieder- 
schlag erhalten  wurde  als  aus  stark  saurem  oder 
salpetersaurem  Ammon  reichen  Lösungen.  Die 
Niederschläge  wurden  in  allen  Versuchen  mit  einer 
lOprocentigen  Lösung  von  salpetersaurem  Ammon, 
welche  8 % Salpetersäure  enthielt,  ausgewaschen. 

Bezüglich  der  Bereitung  der  Molybdänsäure- 
lösungen sagt  der  Verfasser:  „Für  die  Fällung 

bei  höherer  Temperatur  mufs  eine  Lösung  ver- 
wendet werden,  welche  auch  bei  höherer  Temperatur 
keine  Molybdänsäure  • Ausscheidung  zeigt.  Je 
schwieriger  jedoch  die  Molybdänsäure  fallt,  desto 
schwieriger  fällt  auch  der  Phosphorniederschlag, 
und  nachdem  mit  dem  Grade  der  Erwärmung 
auch  die  Gefahr  des  Mitfallens  von  Molybdänsäure 
steigt  und  nachdem  überdies  eine  vollständige 
Fällung  bei  gewöhnlicher  Temperatur  boi  richtiger 
Zusammensetzung  der  Molybdatlösung  in  ver- 
hältnifsmäfsig  kurzer  Zeit  erzielt  werden  kann, 
so  ist  in  allen  jenen  Fällen,  in  welchen  nicht 
eine  sehr  rasche  Bestimmung  verlangt  werden 
mufs,  die  Fällung  bei  gewöhnlicher  Temperatur 
vorzuziehen.  Jahrelange  Erfahrungen  sprechen 
jedoch  dafür,  dafs  man  bei  genügender  Sorgfalt  | 
auch  bei  der  Fällung  aus  heifson  Lösungen  voll- 
kommen richtige  Resultate  erzielen  kann.  Man 
unterlasse  jedoch  nie,  die  zu  einer  bestimmten 
Fällungsmethode  in  Verwendung  kommende  Molyb- 
dänsäurelösung durch  Fällung  einer  genau  be- 
kannten l’hosphorsäuremenge  zu  prüfen.  Die 
Lösung  von  bestimmtem  Phosphorgehalt  bereitet 
man  sich  aus  reiner  phosphorsaurer  Magnesia, 
welche  aus  einer  ammoniakalischen  Magnesialösung 
mittels  phosphorsaurem  Natron  gefällt  und  durch 
mehrmaliges  Auflösen  und  Wiederfällen  durch 
Ammon  vollkommen  gereinigt  wurde.“ 


C.  Bestimmung  des  Niederschlags. 
Der  Niederschlag  wird  abfiltrirt  und  mit  einer 
8 % Salpetersäure  und  10%  salpetersaures  Ammon 
enthaltenden  Lösung,  schliefslich  mit  sehr  wenig 
reinem  Wasser  gewaschen. 

Zur  Ueberführung  des  Niederschlags  in  eine 
zum  Wägen  geeignete  Verbindung  von  constantcr 
Zusammensetzung  wird  derselbe  vom  Filter  durch 
Ammoniak  in  einen  Porzellantiegel  gelöst,  der 
Inhalt  im  Wasserbade  cingedampft,  sodann  mit 
einigen  Tropfen  verdünnter  Salpetersäure  an- 
gesäuert,  nochmals  eingedampft  und  endlich  der 
Tiegel  auf  einer  Asbostplatte  ’/■*  Stunde  lang 
durch  einen  untergestellten  Gasbrenner  erhitzt. 
Das  salpetersaure  Ammon  wird  vollständig  ver- 
trieben, während  eine  Zersetzung  des  Niederschlags 
auch  durch  längeres  Erhitzen  auf  der  Asbestplatte 
nicht  stattfindet.  Der  Niederschlag  besitzt  die 
chemische  Formel  12MoO«,  I’0<  (NHa)s.  Nimmt 
man  zur  Berechnung  des  Molecular  - Gewichtes 
dieser  Verbindung  das  von  K.  Soubert  und 
W.  Pollard*  in  letzter  Zeit  bestimmte  Atom- 
gewicht des  Mo  = 96,0,  so  erhält  man  daraus 
einen  Gehalt  von  1,65  % Phosphor  im  Nieder- 
schlage, welche  Zahl  mit  der  von  R.  Finkener** 
schon  früher  empirisch  gefundenen  Zahl  genügend 
genau  übercinstimmt.  Im  Niederschlage  ent- 
sprechen 12  Molecülo  Molybdänsäure  1 Atom 
Phosphor,  ein  Verhältnis,  welches  von  mehreren 
Forschern  übereinstimmend  gefunden  wurde  und 
derzeit  keinem  Zweifel  mehr  unterliegt. 

D.  Titration  der  Molybdän  säure.  Die 
Frage  der  Titration  der  Molybdänsäure  ist  nicht 
genügend  gelöst. 

Nachdem  zuerst  M a cag  n o die  Phosphorsäure 
aus  der  im  Niederschlage  vorhandenen  Molybdän- 
säure durch  Reduction  derselben  bestimmte  und 
Schiff  dagegen  auf  die  Ungenauigkeit  dieser 
Methode  hingewiesen  hatte,  griff  Otto  Freiherr 
v.  d.  Pfordten***  aufs  neue  diese  Bestimmungs- 
methode auf  und  fand  Resultate,  welche  durch 
ihre  ausgezeichnete  Ueboreinstimmung  sehr  be- 
friedigen müfsten , wenn  nicht  bei  genauerer 
Prüfung  seiner  Methoden  derartige  Irrthümer 
zu  Tage  treten  würden,  welche  diese  ausgezeich- 
nete Ueboreinstimmung  geradezu  unerklärlich 
machen,  v.  d.  Pfordten  reducirt  die  salzsaure 
Lösung  der  Molybdänsäure  durch  Zink  und  titrirt 
unter  Zugabe  von  Schwefelsäure  und  schwefel- 
saurem Manganoxydul  mit  Chamäleon,  von  der 
Annahme  ausgehend,  dafs  hierbei  dio  Molybdän- 
! säure  durch  Zink  zu  Molybdänscsquioxyd  reducirt 
und  dieses  mit  Chamäleon  wieder  zu  Molybdän- 
säure oxydirt  wird.  Er  erwähnt  überdies  noch, 


* „Journal  f.  anorg.  Chomie“  Bd.  VIII,  S.  434. 
**  Fresenius,  „Zeitschrift  f.  analyt.  Chemie“ 
1882,  S.  566. 

"*  Bericht  der  Chemischen  Gesellschaft  in 
Berlin,  15. 
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dafs  in  einzelnen  Füllen  eine  noch  weitergehonde 
Reduction  beobachtet  werden  konnte.  Der  Irrthum 
letzterer  Beobachtung  ist  leicht  erklärt,  wenn  man 
bedenkt,  dafs  der  genannte  Autor  in  diesen  Fällen 
die  Titration  in  der  Art  vorgenotamen  hat,  dafs 
er  rasch  einen  Ueberschuls  von  Chamäleon  zugab 
und  diesen  durch  schwefelsaures  Eisenoxydul 
zurücktitrirte.  Die  Titration  des  .schwefelsauren 
Eisenoxyduls  mit  Chamäleon  läfst  sich  nicht  um- 
gekehrt ausführen.  Wenn  man  Chamäleon  mit 
Eisenoxydulsalz  zurücktitrirt,  so  erhält  man  zu 
geringe  Resultate  infolge  der  Bildung  von  Mangan- 
oxydsalzen.  Das  Violett  des  Chamäleons  wird 
mifsfärhig  und  verschwindet  zu  früh.  Man  wird 
daher  zu  wenig  Uebcrschufs  an  Chamäleon  linden, 
wodurch  dio  irrige  Meinung  entsteht,  dafs  mehr 
Chamäleon  verbraucht  wurde,  als  der  Oxydation 
des  Sesquioxydes  zu  Molybdänsäure  entspricht. 

Andere  Autoren  wollen  gefunden  haben,  dafs 
man  Molybdänsäure  durch  Zink  und  Säuren 
überhaupt  nicht  bis  zum  Sesquioxyd  reduciren 
kann,  ja  A.  Wernke*  gab  sogar  festes  Natrium- 
amalgam  in  die  Lösung,  um  die  Reduction  bis 
zum  Sesquioxyd  zu  treiben  — nach  seiner  Angabe 
ohno  Erfolg.  F.  A.  Emmerton**  fand  nur  eine 
Reduction,  welche  genau  (!)  der  Formel  Mo»  On 
entspricht,  er  wendet  dementsprechend  dieso  Formel 
für  die  Berechnung  bei  der  Titration  an.  Zur 
Aufklärung  dieser  Widersprüche  wurden  nun  die 
folgenden  Versuche  ausgeführt,  deren  Resultat  in 
kurzen  Worten  war: 

„Molybdänsäure  wird  vollkommen  zu  Molybdän- 
sesquioxyd  reducirt,  dieses  wird  jedoch  durch  den 
Sauerstoff  der  Luft  wieder  leicht  oxydirt.“ 

. Zu  diesen  Versuchen  wurde  vororst  reine 
Molybdänsäure  durch  Sublimation  aus  käuflicher 
chemisch  reiner  Säure  dargestellt  und  diese  durch 
Reduction  im  Wasserstoffstrome  auf  ihre  Reinheit 
geprüft.  H.  Rose  (Analyt.  Chemie,  VI,  S.  856) 
sagt:  „Eine  thoilwoise  Reduction  des  Molybdän- 
oxydes zu  Metall  hat  man  nicht  zu  befürchten, 
wenn  man  nicht  unnöthigerweise  bis  zum  Ilell- 
rothglühen  erhitzt.“  0,9775  g Molybdänsäure 
wurden  in  einem  Platintiegel,  welcher  durch  eine 
Drahtnetzhülle  von  der  directen  Gasflamme  ge- 
schützt war,  vorsichtig  erhitzt.  Es  konnte  jedoch 
keino  const&nte  Reductionsstufo  erzielt  werden 
und  nach  8 Stunden  war  die  Reduction  trotz  dieser 
Vorsicht  beim  Erhitzen  zu  weit  vorgeschritten, 
denn  der  Tiogelinhalt  wog  nur  noch  0,7750  g, 
während  dem  Sesquioxyde  ein  Gewicht  von  0,8146  g 
entsprechen  würde.  Durch  lebhaftes  Erhitzen  über 
dem  freien  Gasbrenner  wurde  nun  dio  Reduction 
bis  zum  Metalle  fortgeführt.  Dieso  Reduction 
gelang  rasch  und  vollkommen.  Das  durch  die 
Reduction  erhaltene  Metall  wog  0,6528  g,  während 
die  Rechnung  0,6519  ergiebt,  womit  auch  die  Rein- 

* „Frosenius’  Zeitschrift"  1875,  S.  1. 

**  „Fresenius*  Zeitschr."  1892,  S.  71. 
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heit  der  Molybdänsäuro  bestätigt  war.  Diese 
reino  Säure  wurde  in  entsprechender  Menge 
Ammoniak  gelöst  und  aliquote  Thoile  der  Lösung 
mit  Zink-  und  Schwefelsäure  sowohl  als  auch  mit 
Salzsäure  reducirt.  Die  Reduction  wurde  bei  ver- 
schiedenen Temperaturen  und  in  verschieden  langer 
Zeit  ausgeführt,  stets  jedoch  ergab  dio  darauf 
folgende  Titration  mit  Chamäleon  weniger,  als  der 
Formel  MoaO»  entsprechen  würde.  Boi  geringen 
Mengen  Molybdän  war  der  Unterschied  gering, 
bei  gröfseren  Mengen  gröfser,  ebenso  vergröfserto 
oder  verringerte  sich  die  Differenz,  je  nachdem 
man  langsam  odor  rasch  titrirte.  Führt  man 
jedoch  dieReduction  unter  Wasserstoffgasverschlufs 
aus  und  läfst  nach  dem  Erkalten  aus  einem  zweiten 
Kolben  unter  Vermeidung  von  Luftzutritt  so  viel 
Chamäleon  zufliefson,  als  der  Reduction  zu  Sosqui- 
oxyd  entspricht,  so  wird  genau  die  entsprechende 
Menge  reducirt.  Es  wurde  dieser  Versuch  mehr- 
mals mit  0,5  g Molybdänsäure  und  endlich  selbst 
mit  2 g derselben  ausgeführt  und  hierdurch  die 
Molybdänsäuro  nach  mehreren  Stunden  kochend- 
heifsom  Reduciren  mit  Zink  auch  in  schwefel- 
saurer Lösung  vollkommen  zu  Sesquioxyd  redu- 
cirt gefunden.  Sobald  jodoch  die  Titration  bei 
Luftzutritt  ausgeführl  wurde,  so  oxydirto  das  Oxyd 
thoilwoise  durch  den  Sauerstoff  der  Luft  und  man 
erhielt  zu  wenig.  Beträgt  die  Menge  des  ver- 
brauchten Chamäleons  nicht  mehr  als  etwa  10  ccm, 
so  kann  durch  Titriron  der  Fehler  selbst  bis  auf 
0,1  ccm  lierabgobracht  werden.  Als  Beispiel  aus 
den  vielen  Versuchen  über  die  Oxydation  des 
Molybdänoxydes  diene  Folgendes:  Eine  Lösung 

von  100  mg  Molybdänsäure  wurde  reducirt  und 
rasch  in  eine  vorher  abgemessene  Menge  Chamä- 
leon gegeben,  so  dafs  nun  ca  0,2  ccm  Chamäleon 
zum  Fertigtitriren  nothwendig  waren.  Es  wurden 
verbraucht 

a)  11,6  ccm  Chamäleon  c)  11,65  ccm  Chamäleon 

b)  11,5  „ „ d)  11,6  „ 

Die  auf  ganz  gleiche  Art  reducirto  Menge, 
jedoch  nur  durch  rasches  Titriron  bestimmt: 

a)  11,2  ccm  Chamäleon  c)  11,3  ccm  Chamäleon 

b)  11,8  „ „ d)  11,2  „ 

Endlich  a titrirt  durch  Zutröpfeln,  also  langsam : 
a)  10,8  ccm  b)  10,85  ccm. 

Die  Concentration  der  Titrirflüssigkeit  war 
derart,  dals  1 ccm  Chamäleon  genau  0,01  g Eisen 
i entsprach.  2 g der  reinen  Molybdänsäuro  im 
Wasserstoffverschlufs  reducirt  und  titrirt,  ver- 
brauchten 232,5  ccm  Chamäleon,  1 g auf  gleiche 
Art  titrirt  116,8  ccm,  während  1 g Molybdänsäure, 
auf  ganz  gleiche  Art  wie  dio  vorgehenden  reducirt, 
jedoch  bei  Zutritt  der  Luft  und  durch  Zutröpfeln 
und  häufiges  Schwenken  der  Flüssigkeit  titrirt 
nur  105,9  ccm  Chamäleon  verbrauchte. 

Die  Titration  in  salzsaurer  Lösung  ergab  keine 
besseren  Resultate,  auch  hier  oxydirt  das  Sesqui- 
oxyd  während  der  Titration  durch  den  Sauerstoff 
der  Luft.  Bei  der  Titration  mit  Salzsäure  tritt 
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überdies  der  Uebelstand  hinzu,  dafs  dieselbe  selbst 
bei  Zugabe  von  Mangnnsulphat  nur  unter  Ein- 
haltung der  vorgeschriebenen  Mengenverhältnisse 
richtig  ausgeführt  werden  kann.  In  dieser  Be- 
ziehung habe  ich  gefunden,  dafs  5 % Mangan- 
sulphatlösung  (200  g auf  1 1)  in  einer  schwach  salz- 
sauren Lösung  die  Bildung  des  Chlorgeruches 
während  der  Titration  verhindert;  je  gröfser  jedoch 
der  Gehalt  an  Salzsäure  oder  an  Mangnnsulphat 
ist,  desto  rascher  verschwindet  die  Endreaction. 
Das  Maximum  der  zulässigen  Zugabe  für  beide 
Agcntien  ist  etwa  10  %.  Ueberdies  ist  noch  zu 
bedenken,  dafs  nur  ein  sehr  geringer  Ueberscliufs 
von  Chamäleon,  etwa  1 bis  3 Tropfen,  durch 
Manganoxydulsalz  in  kurzer  Zeit  nicht  verändert 
wird,  ein  gröfserer  Ueberscliufs  wird  durch  dieses 
Salz  zersetzt,  ein  Umstand,  welcher  geeignet  ist, 
den  oben  erwähnten  Fehler  in  v.  d.  Pfordten’s 
Beobachtung  nur  noch  zu  vergröfsern.  Auch  die 
jodomotrische  Titration  von  Maure  v.  Dancsi* 
giebt  keine  zuverlässigen  Resultate. 

E.  Einflufs  der  gelösten  Kieselsäure 
auf  die  Phosphor  probe.  Nach  W.  Knop** 
zeigt,  reines  Wassserglas  mit  Salpetersäure  über- 
sättigt und  mit  molybdänsaurem  Ammon  versetzt, 
dieselben  Beactionen  wie  Flüssigkeiten,  welche 
Spuren  von  Phosphorsäure  enthalten.  Dieser  jeden- 
falls mit  ganz  besonderer  Vorsicht  ausgedrückten 
Behauptung  wurde  schon  damals  durch  C.  Habel*** 
widersprochen,  welcher  fand,  dafs  Kieselsäure  mit 
salpetersaurer  Molybdänlösung  weder  Trübung 
noch  Gelbfärbung  erzeugt.  Nichtsdestoweniger  fand 
Knop’s  Angabe  rasch  Eingang  in  alle  Lehrbücher 
über  analytische  Chemie,  besonders,  nachdem  auch 
Grund  man  n + fand,  dafs  eine  salpetersauer  ge- 
machte Wasserglaslösung  sich  so  verhält  wie 
Flüssigkeiten,  welche  Spuren  von  Phosphorsäure 
enthalten.  Diesen  Beobachtungen  widersprechen 
die  Untersuchungen  von  B.  Finkcner,tf  Th.  M. 
I) r o w n , fft  K.  Preis,  Isbert  und  Stütz.er§ 
u.  s.  w.  In  neuester  Zeit  haben  die  zwei  Cemikor 
der  Poidihübte  in  Kladno,  J.  Spül  ler  und  S.  Kal  - 
mann,§§  diesen  Gegenstand  noch  einmal  unter- 
sucht und  gefunden,  dafs  Wasserglaslösungen,  mit 
Salpetersäure  angesäuert  und  mit  Molybdatlösung 
erwärmt  und  geschüttelt,  Gelbfärbung  und  selbst 
geringe  gelbe  Niederschläge  geben,  also  dio  Ro- 
actionen  von  Flüssigkeiten  zeigen,  wolcho  Spuren 
von  Phosphorsäure  enthalten.  Wenn  auch  dio 


"'„Fresenius’  Zeitseh  r.  f.  nnaly  t.  Chemie“  1881 . 
**  „Chcm.  Centr.“  1857;  J.-B.  1S57,  S.  575. 

***  „Vierteljahrsschrift  für  pr.  Pharm.“,  VII; 
J.-B.  1857. 

t „Fresenius*  Quant.  Analyse“,  VI,  S.  405. 
tt  „Fresenius’  Zeitsohr.“,  1882. 
ttt  „Chem.  News“,  60:  J.-B.  1889. 

§ J.-B.  1889,  S.  23  und  61. 

§§  „Fresenius’  Zoitschr.  f.  analyt.  Chemie“ 
1893,  S.  538. 


Richtigkeit  dor  Behauptung  der  genannten  For- 
scher von  vornherein  unwahrscheinlich  erscheint, 
weil  es  ja  unwahrscheinlich  ist,  dafs  von  einer 
Lösung,  welche  nach  Angabe  274  mg  Kieselsäure 
enthält,  nur  etwa  ein  Zehntelmilligramm  davon  in 
Action  tritt,  die  übrige  tausendfache  Monge  nicht, 
und  wenn  es  auch  im  Gegeiithcil  höchst  wahr- 
scheinlich erscheint,  dafs  alle  diese  Wasserglas- 
lösungcn,  welche  9ich  so  verhalten  wie  Flüssig- 
keiten, welche  Spuren  von  Phosphorsäure  enthalten 
— eben  Spuren  von  Phosphorsäure  auch  wirklich 
enthalten  — so  wurde  der  Wichtigkeit  des  Gegen- 
| Standes  wegen  doch  der  Versuch  wiederholt.  Reiner 
j Quarz,  welcher,  fein  gepulvert,  noch  mit  Säuren 
■ ausgekocht  worden  war,  wurde  mit  kohlensaurem 
; Natron,  welches  genau  auf  seine  Reinheit  von 
Phosphor  geprüft  war,  zusammcngesolnnolzon,  die 
Schmelze  mit  Wasser  aufgeweicht  und  mit  Salpeter- 
j säure  angesäuert.  Man  erhielt  so  eino  salpeter- 
! saure  Lösung  von  250  mg  Kieselsäure  in  50  ccm 
Flüssigkeit.  Diese  Lösung  wurde  mit  100  ccm 
I reiner  Molybdatlösung  (I)  versetzt,  welche  er- 
fahrungsgemäfs  ein  Zchntelmilligramm  Phosphor 
nach  wenigen  Minuten  zur  Fällung  brachte.  Es 
trat  jedoch  selbst  nach  24  Stunden  keinerlei  Re- 
action  ein,  sondern  die  Lösung  blieb  vollkommen 
wasserhell.  Man  kann  daher  mit  Recht  sagen, 
dafs  phosphorfreie  Wasserglaslösungen  nicht  die- 
selben Beactionen  zeigen  wie  Flüssigkeiten,  welche 
Spuren  Phosphorsäure  enthalten. 

F.  Einflufs  dor  Arsensäuro  auf  dio 
Phosphorprobe.  Die  Arsensäure  giebt  mit 
Molybdänsäurelösungen  unter  bestimmten  Verhält- 
nissen einen  gelben  feinpulverigen  Niederschlag. 
Um  das  Verhalten  dieser  Säure  zu  Molybdat- 
lösungen  von  verschiedener  Zusammensetzung  zu 
prüfen,  wurden  je  20  ccm,  enthaltend  20  mg  Arsen- 
säuro, mit  je  50  ccm  Molybdatlösung  I,  II  und  III 
versetzt.  Nach  24  Stunden  bei  gewöhnlicher  Tem- 
peratur war  in  keinem  der  3 Versuche  eine  Fällung 
eingetreten.  II  und  III  blieben  überdies  voll- 
kommen farblos,  nur  die  molybdänreiche  Lösung  I 
war  gelb  gefärbt.  Beim  allmählichen  Erwärmen 
der  Proben  begann  in  I bei  45  0 C.  reichlicher 
Niederschlag  zu  fallen.  Dio  Probe  III  blieb  selbst 
bei  70  °C.  vollkommen  klar.  Dieses  Verhalten 
der  Arsensäure  gegen  Molvbdatlösungen  könnte 
zu  der  irrigen  Ansicht  führen,  dafs  ein  geringer 
Arsengehalt  die  Richtigkeit  der  Phosphorbestim- 
mung  nicht  bceinflufst,  wenn  man  die  Fällung  bei 
gewöhnlicher  Temperatur  vornimmt.  Erzeugt  man 
jedoch  in  einer  Arsensäure  haltenden  Lösung  einen 
Phosphormolybdänsäure-Nicderschlag,  so  fällt  auch 
] bei  gewöhnlicher  Temperatur  und  geringem  Arsen- 
| gchalt  ein  Tlioil  desselben,  ein  Arsenmolybdat 
bildend,  mit  dem  Phosphorniederschlage  Vier 
gleiche  Flüssigkeitsmengen,  welche  gleichen  Phos- 
| phorgehalt,  aber  verschiedene  Mengen  Arsensäure 
I enthielten,  wurden  mit  einer  Molybdatlösung 
j gefällt,  welche  5 % Molybdänsäure,  20  % salpeter- 
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saures  Ammon  und  12  % Salpetersäure  enthielt.  Der  I 
Phosphorgehalt  in  den  4 Versuchen  betrug  0,00104  g. 

a)  enthielt  keine  Arsensäure; 

b)  ß mg,  c)  10  mg  und  d)  20  mg  Arsensäure. 
Die  hierdurch  erhaltenen  Niederschläge  wogen: 

a)  63,5  mg  c)  82  mg 

b)  76  „ d)  91  „ 

Schliefslich  wurde  noch  durch  Versuche  ge- 
funden, dafs  Titansäure,  Wolfrainsäure  und  Kiesel- 


säure, welche  für  sich  keine  Fällungen  mit  Mo- 
lybdatlösungen  geben,  auch  bei  gleichzeitiger 
Fällung  von  Phosphorsäure  die  Niederschlagsmenge 
nicht  vermehren.  Bei  Gegenwart  von  Wolfram 
ist  jedoch  zu  beachten,  dafs  dio  Wolframsäure- 
fallung  durch  Säuren  erst  nach  24  Stunden  beendet 
ist,  daher  dio  Fällung  des  Phosphors  erst  nach 
vollendeter  Abscheidung  der  durch  Salpetersäure 
fällbaren  Wolframsäure  vorgenommen  werden  soll. 


Zuschriften  an  die  Redaction. 


Verschiedenes  über  Martinofenbetrieb. 


Die  Auseinandersetzungen  des  Hrn.  O.  T h i e 1*  i 
vermögen  mein  Urtheil  über  das  in  zwei  Oefen  > 
durchgeführte  Martiniren  nicht  wesentlich  zu  1 
ändern.  Ich  wiederhole  meine  in  Nr.  15  aus- 
gesprochene Ansicht,  dals  für  gegebene  Verhält- 
nisse dio  neue  Methode  von  Vortheil  sein  kann, 
will  sogar  zugeben,  dafs  sie  sich  leichter  allen 
Verhältnissen  mit  Rücksicht  auf  das  zur  Verfügung  j 
stehende  Roheisen  anpafst,  als  die  Vorarbeit  im 
Converter,  rnufs  aber  feststcllen,  dafs  die  von  , 
Hrn.  Thiel  angeführten  Punkto  von  2 bis  ein- 
schließlich 6 ganz  wörtlich  auch  für  das  Converter- 
vorfrischen  passen. 

Bezüglich  des  Ausbringens  ist  zu  bemerken,  } 
dafs  llr.  Thiel  den  Abbrand  beim  Vorfrischen  zu 
hoch  annimmt.  Er  beträgt  nicht  mehr  als  5 %, 
wovon  4 auf  Abscheidung  von  Si,  Mn  und  etwas 
C entfallen;  der  Gesammtabbrand  vom  Roheisen 
bis  zum  fertigen  Martinllufseisen  wird  nicht  mehr 
als  7 bis  8%  betragen. 

Es  ist  eben  nicht  nöthig,  um  eine  weitgehende 
Entsilicirung  im  Converter  zu  erreichen,  den 
Kohlenstoff  bis  0,1  hurabzublasen , wie  dio  in  ! 
Witkowitz  gemachten  Analysen  zeigen: 

Roheisen:  Si  % 1,36  1,581,72  0,82  0,72  0,95  1,021,31  j 
Blasezeit,  Minuten  8 14  14  4 3 2 3 5 

— 

* „Stahl  und  Eisen“  1897,  Nr.  17  S.  783. 


Mittelproduct : Si  0,05  0,06  Spur  Spur  0,23  0,26  Spur  Spur 
C 1,54  0,88  1.46  1,95  2,65  3,02  2,84  3,02 
[ Si  0,00  0,00  0,00  Spur  0,00  0,00  0,00  0,00 
II ufseisen • C 0,130,11  0,100,150,11  0,120,11  0,12 
l P 0.12  0,03  0,03  0,03  0,1 1 0,02  0,08  0,03 


Die  Analysen  stammen  von  den  ersten  Ver- 
suchschargen. Man  blieb  später  bei  5 Minuten 
Blasezeit  und  verarbeitete  lichtgraues  bis  halbirtes 
Roheisen  mit  1,0  bis  1,2  % Si.  — 

Dio  Abkühlung  beim  Uebergiefsen  mit  der 
Pfanne  ist  nicht  bedeutend,  kann  übrigens,  wie 
bemerkt,  durch  Verwendung  fahrbarer  Converter 
ganz  vermieden  werden.  Das  Frischen  des  vorge- 
blasenen Roheisens  im  Martinofen  verläuft  rasch, 
da  das  Metall  heifs  ist,  und  wird  durch  vorher  ein- 
gesetztes und  hoch  erhitztes  Erz  sehr  befördert. 

Ueber  dio  Phosphorabscheidung  liegen  mir 
leider  keine  Analysen  vor,  doch  weifs  ich  von 
früher,  dafs  das  Witkowitzer  Eisen  0,8  bis  1 % P 
enthielt;  diese  Menge  liefs  sich,  wie  obige  Analysen 
zeigen,  leicht  abscheiden;  wie  ich  glaube,  wird 
auch  eine  gröfsere  Menge  leicht  zu  bezwingen  sein. 

Da  bei  allen  diesen  Verfahren  ihr  Werth  nach 
dem  ökonomischen  Vortheil  zu  beurtheilen  ist, 
so  dürfte  es  sich  empfehlen,  statt  jedweder  Con- 
troverso  dio  weitere  Entwicklung  abzuwarten. 
Das  Bessere  wird  sich  in  jedem  einzelnen  Falle 
behaupten.  IF.  Schmiahammer. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

6.  September  1897.  Kl.  31,  C 6847.  Gießpfanne; 
Zus.  z.  Pat.  92  865.  Compagnie  Anonyme  des  Farges 
de  Chfllillon  et  Commentry,  Paris. 

9.  September  1897.  Kl.  5.  M 14  108.  Strecken- 
ahbaumaschine.  George  Francis  Myers,  29  Charleslown 
Street,  Boston,  CHy.  of  Suffolk,  Mass.,  V.  St.  A. 


Gehranchsmustor-Eintragungen. 

30.  August  1-S97.  Kl.  1,  Nr  80  020.  Magnetischer 
Scheideapparat  aus  das  senkrechte  Materialznfnhrrolir 
umschließendem  Magnelkranz,  Materialteller  mit 
Rutsch-  und  Mahlkegel  in  der  Mitte  «nd  Transport- 
scheiben  am  Umfang.  Georg  Kontier  und  Ferdinand 
Sloinert.  Köln. 

Kl.  4,  Nr.  79  846.  Grubenlnmpeneylinder  mit 
Aurcolenmafsstab.  Friemann  & Wolf,  Zwickau  i.  S. 

Kl.  19,  Nr.  79  881.  Eiserne  Querschwelle,  hei  der 
die  Schienen  durch  seitlich  in  gerauhten  Führungen 
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befindliche  Nasenkeile  gehalten  werden.  Alonzo  Bid- 
weU,  Fort  Scott. 

Kl.  19,  Nr.  79  981.  In  seinem  unteren  Theil  keil- 
förmig  gespaltener  und  gerauhter  oder  gezahnter 
Scbienennagel.  A.  E.  N.  Yeadon  u.  S.  N.  Yeadon,  Leeds. 


Deutsche  Reichspatente 

Kl.  49,  Xr.  91947,  vom  24.  Januar  1896.  Gehr. 
Hart  köpf  in  Solingen.  Fallwerk  mit  geradlinig 
geführtem  Hammerbür. 

Der  Riemen  b des  in  einer  Geradführung  sich 
bewegenden  Hammerbärs  o wird  durch  einen  schwanz- 
hammerartigen  Antrieb  angehoben.  Der  Antrieb  er- 
folgt von  Uiemscheibe  g aus  durch  Zahnräder  und 
den  Daumen  l.  Die  Zahnräder  sind  mit  der  Daumen- 


durch  eine  Klappe  l geschlossen  werden  können. 
Die  Centrifuge  arbeitet  in  der  Weise,  dafs  bei  sich 
drehendem  Cylinder  b und  Rohr  c Erztriibe  und 
Waschwasser  in  die  Centrifuge  eingeführt  werden. 
Es  findet  dann  eine  Ablagerung  der  schweren  Theile 
am  Mantel  des  Scbeidecylinders  b statt,  während  das 
Waschwasser  durch  das  linke  Rohr  k abfliefst.  So- 
dann wird  die  Zufuhr  von  Erztriibe  unterbrochen, 
die  Waschwasserzufuhr  erhöht,  die  Klappe  l am* 
! gestellt  und  dem  Schoidecylinder  b eine  erhöhte  Ge- 
schwindigkeit ertheilt,  wodurch  das  schwere  Gut  aus 
b in  das  rechte  Rohr  k gespült  wird.  Der  Vorgang 
wird  dann  wiederholt.  Sämmtliche  hierfür  noth- 
wendigen  Bewegungen  der  einzelnen  Theile  werden 
durch  Verstellen  eines  einzigen  Hebels  oder  dergl. 
bewirkt. 

Kl.  5,  Nr.  98024,  vom  26.  August  1896.  Peter 
Ilberg  in  Langendreer.  Zweispuriges  Kreissäge- 
blatt für  Schrämmaschinen. 

Auf  beiden  Seiten  des  Gestelles  « sind  zwei  Kreis- 
sägen b auf  einer  gemeinschaftlichen  Welle  befestigt. 
Die  Drehung  der  Sägen  b erfolgt  durch  zwei  Draht- 
seile c,  die  sich  zwischen  die  nach  aufsen  geschränkten 


| Zähne  d der  Sägen  b legen  und  durch  Vorsprünge  e 
geführt  werden.  Um  die  zwischen  den  beiden  Sägen  b 
stehen  bleibende  Kohle  zu  entfernen,  sind  am  Gestell  a 
Brechzinken  » angeordnet.  Das  Gestell  <i  wird  unter 
Drehung  der  Kreissägen  b in  den  Schram  vorgeschraubt, 
wobei  eine  Förderschnecke  die  zerkleinerte  Kohle  nach 
hinten  abführt. 


welle  durch  eine  Reibungskupplung,  die  von  einem 
Tritthebel  beinflnfst  wird,  verbunden,  so  dafs  nach 
Freigcbung  des  Tritthehels  Federn  die  Kupplung 
auslösen,  infolgedessen  der  Hammer  zum  Stillstand 
kommt.  Um  denselben  nach  Auslösung  der  Kupp- 
lung sofort  in  jeder  beliebigen  Stellung  selbsllhätig 
festzuhalten,  ist  auf  der  Daumenwelle  eine  Brems- 
scheibe Z mit  in  deren  keilförmiger  Nuth  eingreifenden 
Sperrexcentern  z ungeordnet. 


KI.  1,  Nr.  92689,  vom  8.  October  1895.  Orr  in 
Burton  Pcck  in  Chicago.  Scheidecentrif uye  für 
ungleich  schwere  feste  Stoffe  mit  innerem  Drehkörper 
im  drehbaren  Scheideraum. 


Durch  den  vermittelst  der  Riemscheiben  a ge- 
drehten Scbeidecvlinder  b geht  ein  vermittelst  der 
Ricmscbeibe  h gedrehtes  Rohr  c hindurch , welches 
eine  Querwand  d besitzt  und  durch  Rohr  e die  Erz- 
trübe und  durch  Rohr  f das  Waschwasser  zugeführt 
erhält.  Letzteres  spritzt  durch  Düsen  g,  die  gleich- 
zeitig als  Rührer  wirken , in  den  Scheideraun).  Der 
Scheidecylinder  b mündet  rechts  in  einen  feststehenden 
Behälter  i mit  den  Abföhrrohren  k,  die  abwechselnd 


Zwischen  dem  feststehenden  Führungsrohr  « und 
der  den  Draht  zur  Ncbenwalze  führenden  offenen 
Rinne  b ist  ein  vermittelst  der  Zugstange  c hoch- 
k lappbares  Führungsrohr  d angeordnet,  um,  falls  die 
Rinne  b den  durchgehenden  Draht  nicht  aufnehmen 
kann,  letzteren  aus  der  Rinne  b hinauszuwerfen. 


Kl.  10,  Nr.  98222,  vom  9.  October  1S96.  Dr.  D. 
jNagy  in  Budapest.  Verfahren  zum  Verkoken  ron 
Braunkohle. 

Um  aus  Rraunkohle  ein  der  Holzkohle  ähnliches 
Product  herzuslellen,  wird  dieselbe  mit  einem  Zusatz 
von  0,27  bis  0,65  % Calciumchlorid,  0,5  bis  2 % 
kohlensaurer  Magnesia  und  Ü.Ul  bis  0,5  % Borsäure 
verkokt.  Diese  bildet  mit  dem  Tbon  der  Braunkohle 
eine  Schlacke,  welche  den  Zusammenhalt  des  Koks 
sichert 
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Kl.  24,  Nr.  92748,  vom  6.  November  1896. 
Robert  Dralle  in  Glashütte  Klein-Süntel  bei 
Hameln.  Regenerativ  - Gasofen  mit  ausschaltbaren 
Wärm  espeichern , 

Der  Gasofen  hat  6 Wärmespeicher  o,  welche 
sämmllich  sowohl  mit  dem  Gas-  und  Luftwechsel  als 
auch  mit  dem  Essenkanal  in  Verbindung  stehen. 


Behufs  Ausschaltung  zweier  Wärmespeicher  sind  in 
den  Kanülen  Schieber  vorgesehen,  die  erstere  sowohl 
gegen  den  Herd  als  auch  gegen  den  Gas-  und  Luft- 
wechsel sowie  die  Esse  abschliefsen.  Die  Schieber, 
z.  B.  b,  sind  von  aufsen  stellbar. 


Kl.  7,  Nr.  92741,  vom  3.  November  1896.  Arnold 
Stein  in  Düsseldorf-Grafenberg.  Blechglilhofen 
mit  zu-ei  Herden. 

Die  Heerde  a b liegen  übereinander,  während  in 
dem  zwischen  ihnen  befindlichen  Gewölbe  ein  Flammen- 
kanal c und  von  dem  Feuerraum  d ein  directer 


Flammenkanal  e zum  Unterherd  b angeordnet  ist. 
Durch  Stellen  der  in  ce  liegenden  Schieber  hat  man 
cs  in  der  Hand,  den  Unterherd  b durch  den  Kanal  e 
nur  mit  den  Abgasen  des  Oberherdes  a,  oder  durch 
Kanal  e mit  direclen  Feuergasen  oder  mit  einem 
Gemisch  beider  zu  heizen. 


KL  1,  >'r.  92632,  vom  14.  November  1896.  Carl 
Haarmann  in  Friedrichsthal  b.  Saarbrücken. 
Verfahren  zur  Verarbeitung  con  Kohlenschlamm. 

Der  aus  dem  Waschwasser  der  Steinkohlenwäschen 
sich  absetzeude  Schlamm  besteht  im  wesentlichen  aus 
Thon  und  Kohletheilchen.  Wird  demnach  der  Schlamm 


durch  Lagern  u.  s.  w.  getrocknet  und  dann  gesiebt, 
so  scheidet  er  sich  in  ein  aschenarmes  feinkörniges, 
und  ein  aschenreiches  mehlartiges  thoniges  Product, 
von  welchen  letzteres  noch  als  Brennstoff  für  Kohlen- 
staubfeuerungen verwendet  werden  kann. 


Kl.  7,  Nr.  92874,  vom  13.  Dccember  1896. 
Hermann  Tümmler  in  Dillingen  a.  Saar  und 
Louis  Albrecht  in  Siegen  i.  W.  Platinen-  und 
Blechglühofen. 

Zwei  nebeneinander  angeordnete  Platinenherde  a 
mit  je  einer  Feuerung  münden  in  den  gemeinschaft- 
lichen Flummenraum  b,  von  wo  aus  die  Feuergase 
durch  die  durchlöcherte  Decke  c in  den  Blechglühraum  d 


gelangen,  um  durch  die  Füchse  e in  den  Essenkaual  f 
zu  entweichen.  Der  Arbeitsgang  des  Ofens  ist  derartig, 
dafs  die  in  dem  einen  Platinenherd  a gewärmten  Pla- 
tinen verwalzl  werden  und  dann  die  Bleche  in  den 
Blechherd  d gelangen,  wonach  der  erste  Platinen- 
herd a neu  beschickt  und  der  andere  Platinenherd  a 
in.  Benutzung  genommen  wird,  während  gleichzeitig 
die  Bleche  aus  dem  Blechherd  d weiter  ausgewalzt 
werden. 


Kl. 49,  Nr.  92825,  vom  6.  August  1895.  Heinrich 
Berndt  in  Düsseldorf.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Röhren  mler  Hohlkörpern  mit  gelochtem  Boden 
durch  Pressen. 

Der  Boden  der  Form  a wird  durch  einen  nach- 
giebigen Stempel  b mit  Ring  c gebildet.  Auf  diesen 
stützt  sich  der  heifse  Block  d beim  Einführen  des 


Stempels  e derart,  dafs  bc  nicht  nachgeben.  Infolge- 
dessen fliefst  das  Blockmaterial  über  e nach  hinten, 
so  dafs  ein  am  rechten  Ende  geschlossener  Cylinder 
entsteht.  Nunmehr  geht  b bei  ununterbrochenem 
Vorgang  von  e zurück,  so  dafs  der  Cylinderboden 
durchgestofsen  wird.  Geht  dann  e zurück,  so  kann 
die  gebildete  Röhre  durch  bc  aus  der  Form  a heraus- 
gestofsen  werden. 
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Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 

fc. 


Einfuhr 
1.  Januar  bis  31.  Juli 
1896  j 1897 

A-iiNf  iilir 
* 1.  Januar  bis  31.  Juli 

1896  | 1897 

Erz«: 

t 

t 

t 

t 

Eisenerze 

1 488  722 

1 762  683 

1 446  434 

1 884  197 

Schlacken  von  Erzen,  Schlackenwolle  etc.  . . 

378  434 

392  840  -j 

9 437 

1 6 554 

Thomnsschlacken,  gemahlen 

39  14S 

50  669 

l*  37  205 

66  815 

Roheisen : 

Brucheisen  und  Eisenabfälle 

6 780 

9 361 

% 36  894 

18  323 

Roheisen 

139  143 

193  871 

^ 9*  966 

47  557 

Luppeneisen,  Itohschienen,  Blocke 

383 

387 

30  1S5 

22  501 

Fabrtcate : 

Eck-  und  Winkeleisen 

58 

041 

108096 

87  -4449 

Eisenhahnlaschen,  Schwellen  etc 

72 

117 

29  918 

20  355 

Eisenbahnschienen 

42 

568 

67  442 

42  738 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

Pflugschaarencisen 

12  940 

14  484 

158  664 

132  097 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen, 

roh 

1 17S 

1 198 

82  734 

09  000 

Desgl.  polirt,  getirnifet  etc 

2 310 

2 924 

3 076 

4 005 

Weifeblech  

0 130 

4 715 

98 

105 

Eisendraht,  roh 

3 210 

2 035 

08  806 

59  263 

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc 

400 

375 

54  659 

49  598 

Gnnz  grobe  Eisenwaaren : 

Ganz  grobe  Eisengufewaaren 

. , 

3 091 

3 704 

9 5 46 

8 746 

Ambosse,  Brecheisen  etc.  

173 

234 

2 111 

1 729 

Anker,  Ketten 

1 334 

1 770 

513 

311 

Brücken  und  Brückenbestaudtheilc 

135 

21 

3 929 

2 942 

Drahtseile 

89 

98 

1 156 

1 387 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenlbeil.  etc.  roh  vorgeschmied. 

81 

179 

1 560 

1 044 

Eisenbahnachsen,  Räder  etc 

1 245 

1 421 

15  079 

10  043 

Kanonenrohre  

4 

1 

214 

347 

Röhren,  geschmiedete,  gewalzte  etc 

2 899 

0 059 

17  587 

15590 

Grobe  Eisenwaaren : 

Grobe  Eisenwaaren,  nicht  nbgeschlifleu  und 

ab- 

geschliffen,  Werkzeuge 

7 780 

8911 

1 / -fvli- 

82  182 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  abgeschliffen 

1 

0 

679 

0 

Drahtstifte 

18 

7 

34  201 

31  914 

Geschosse  ohne  Rleimänle),  ahgeschliiTen  etc. 

# # 

— 

— 

143 

219 

Schrauben,  Schraubbolzen  etc 

203 

190 

1 566 

1 144 

Feine  Eisenwaaren: 

Guf'swaaren 

204 

215 

Waaren  aus  schmiedbarem  Eisen 

? 

904 

1 ? 

> IU  .»Ol) 

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc 

254 

824 

1 570 

2 121 

Fahrräder  und  Fahrradtheile 

? 

385 

? 

5t  JO 

Gewehre  für  Kriegszwecke 

2 

2 

1 302 

192 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewchrlheile  . . . 

, , 

70 

66 

53 

50 

Nähnadeln,  Nähmaschinennadeln 

, , 

5 

10 

737 

627 

Schreibfedern  aus  Stahl  etc 

72 

78 

21 

21 

Uhrfournituren 

22 

24 

310 

218 

Maschinen : 

Ijocomotiven,  Locomobilcn 

1 148 

1 798 

8 700 

3 851 

Dampfkessel . 

200 

192 

2 201 

1 971 

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz 

1 029 

2 183 

839 

632 

„ „ , Gufeeisen  . . . 

, # 

26  890 

33  710 

61  597 

64  793 

, , . schmiedbarem  Eisen 

2 339 

3 896 

1 1 273 

12  687 

. „ , and.  unedl.  Metallen 

275 

219 

537 

570 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  fiberwieg,  aus  Gufeeisen 

1 395 

1 698 

3 967 

3 564 

Desgt.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

• • 

21 

20 

— 

— 

A ndere  Fabricat  e : 

Kratzen  und  Kratzenbeschläge 

142 

106 

125 

122 

Eisenbahnfahrzeuge 

263 

79 

3984 

3 900 

Andere  Wagen  und  Schlitten 

141 

110 

143 

79 

Dampf-Seeschiffe 

V 

3 

— 

— 

Segel-Seeschiffe 

- 

- 

— 

5 

Schiffe  für  Binnenschiffahrt 

223 

— 

37 

Zus.,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrum.  u.  Apparate  t 

227  714 

307  120  | 1 019  068 

836  210 
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Internationaler  Verband  für  die  Material- 
prüfung der  Technik. 

(Wanderversainmlung  vom  23.  bis  25.  August 
in  Stockholm.) 


In  dem  grofsen  Saale  des  Ritterhauses  in  Stock- 
holm, welcher  durch  seinen  eigenartigen  Schmuck, 
bestehend  in  Hunderten  von  Wappen  aller  schwedischen 
auf  die  grol'se  Vergangenheit  Schwedens  und  dessen 
thatkräftiges  Eingreifen  in  die  politischen  und  cultur- 
geschichtlichen  Verhältnisse  Europas  hinweist,  wurde 
die  diesjährige  Versammlung  am  23.  August,  Vor- 
mittags 10  Uhr,  durch  Professor  T e t tri  aj e r -Zürich 
eröffnet. 

Zur  Versammlung  waren  etwa  360  Theilnchmer, 
etwa  16  verschiedenen  Nationen  angehörig,  eingetrofTen, 
darunter  war  Deutschland  mit  annähernd  90  Mit- 
gliedern der  verschiedenen  Gewerbe-  und  technischen 
Staatsbehörden  vertreten. 

Unter-Statthalter  Dr.  E.  v.  d.  L a n k e n und  General- 
director  Richard  Akerman  begrüfsen  namens  der 
schwedischen  Nation  die  Gongrefstheilnehmer.  Die 
Sprache  des  (Kongresses  war  in  erster  Linie  die  deutsche, 
die  wichtigeren  Anträge  und  Beschlüsse  werden  ins 
Französische  und  Englische  übersetzt.  Nach  Wahl 
eines  Ehren -Vorsitzenden  aller  vertretenen  Länder 
wird  Prof.  Tetmaj er- Zürich  als  geschäftsführender 
Vorsitzender  wiedergewählt,  Fabricant  H erg  -Malmö 
und  Ingenieur  Lund -Christiania  zu  seinen  Stell- 
vertretern bestimmt. 

Zunächst  erstattet  der  Präsident  den  Jahres- 
bericht; da  derselbe  aber  im  Druck  vorliegt,  so  wird 
auf  Verlesen  desselben  verzichtet.  Ueher  die  Mit- 
gliederzahl haben  wir  bereits  in  dieser  Zeitschrift* 
berichtet.  Ferner  beschäftigt  sich  der  Bericht  mit 
den  Kassenverhältnissen,  der  Thätigkeit  des  Vorstandes 
in  den  letztvertlossenen  zwei  Jahren,  sowie  der  Vereins- 
organisation, insbesondere  auch  mit  dem  Verbands- 
secretariat  und  dem  Vereinsorgan,  welches  bekanntlich 
die  von  Professor  G i e s s 1 e r in  Stuttgart  rcdigirte 
, Baumaterialienkunde“  ist.  Auch  erwähnt  der 
Präsident  die  Bildung  des  .Deutschen  Verbandes 
für  die  M aterialprüfungen  der  Technik“,  macht 
demselben  aber  zu  Unrecht  indirect  den  Vorwurf 
einer  separatistischen  Strömung,  da  es  keineswegs  die 
Absicht  des  Verbandes  ist,  dem  internationalen  Ver- 
bände entgegenzuarbeiten,  sondern  im  Gegentheil  die 
Zwecke  desselben  zu  fördern. 

Zur  Geschäftsordnung  wurde  alsdann  noch  be- 
stimmt, dafs  die  sachlichen  Discussionen  in  die  ge- 
bildeten drei  Unterabtheilungen  verwiesen  werden 
sollten. 

Als  erster  Redner  trat  alsdann  Axel  Wahlberg, 
der  Vorsteher  der  technischen  Versuchsanstalt  in 
Stockholm,  mit  einem  Uehersichts-Vorlrag  .Ueher 
die  Entwicklung  der  Industrie  der  Baustoffe 
und  deren  Prüfungsverfahren  in  Schweden“ 
auf.  Der  erste  Theil  dieses  mit  Beifall  aufgenommenen 
Vortrags  ist  bereits  in  letzter  Nummer  dieser  Zeitschrift 
abgedruckt. 

Als  zweiter  Redner  des  Tages  ergriff  F.  Osmond  - 
Paris  das  Wort,  welcher  über  .Die  Metallo- 
graphie als  Untersuchungsmethode“  einen  von 
Projectionsbildern  begleiteten  Vortrag  hielt.  Da  der 
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Vortrag  demnächst  nebst  den  die  Leser  dieser  Zeit- 
schrift hauptsächlich  interessirenden  Bildern  wieder- 
) gegeben  werden  soll , so  verzichten  wir  auf  die 
; Inhaltsangabe  und  beschränken  uns  auf  die  Be- 
merkung, dafs  die  bildlichen  Darstellungen  eine  bisher 
nicht  erreichte  Klarheit  zeigten.  Reicher  Beifall  lohnte 
] den  durch  seine  wissenschaftlichen  Untersuchungen 
i auch  in  Deutschland  bekannten  Redner. 

Am  Nachmittag  fand  eine  gemeinsame  Besichtigung 
■ der  durch  landschaftliche  Lage  begünstigten,  aber 
| auch  durch  ihre  Ausstellungsgegenstände  und  die 
gesummte  Anordnung  hervorragenden  Landesausstel- 
lung im  Djurgarden  bei  Stockholm  statt. 

Am  zweiten  Tage  begannen  die  Verhandlungen 
der  Vollversammlung  mit  einem  Vortrag  von  Eisen- 
bahndirector  Ast -Wien  über  den  von  Ingenieur 
E.  Schrödter  in  Zürich  gestellten  Antrag:  .Es  sind 
Mittel  und  Wege  zu  suchen  zur  Einführung 
einheitlicher  internationaler  Vorschriften 
für  Qualität  und  Abnahme  von  Eisen-  und 
Stahlmaterial  aller  Art“. 

Die  Ausführungen  des  Vortragenden  lauten  wörl- 
I lieh  wie  folgt : 


„ A r b e i t » p r o g r a m m 

für  die  von  der  internationalen  Vereinigung  für  die 
Materialprüfung  ernannte  Commission,  welche 
Mittel  und  Wege  zur  Einführung  einheit- 
licher Vorschriften  für  Qualität,  Prüfung 
und  Abnahme  von  Eisen-  und  Stahlmaterial 
aller  Art  zu  suchen  hat. 

Auf  der  V.  internationalen  Conferenz  zur  Ver- 
einbarung einheitlicher  Prüfungsmethoden  in  Zürich 
1895  hat  Hr.  Ingenieur  Schrödter  in  Düsseldorf 
einen  Antrag  eingebracht  und  begründet,  welcher 
folgenden  Wortlaut  hat: 

.Es  sind  Mittel  und  Wege  zu  suchen  zur  Ein- 
„führung  internationaler  einheitlicher  Vorschriften 
.für  die  Qualität,  Prüfung  und  Abnahme  von  Eisen- 
„uud  Stahlmaterial  aller  Art.“ 

Der  Vorstand  dieses  internationalen  Verbandes 
hat  sohin  in  seiner  Sitzung  vom  27.  April  1890  in 
; Wien  den  Beschluss  gefafst,  eine  internationale  Com- 
mission zur  Berathung  dieses  Antrages  zu  bestellen, 
und  hat  weiters  zum  Vorsitzenden  in  dieser  Com- 
mission den  Unterzeichneten,  zum  Stellvertreter  des- 
selben Hr.  Ingenieur  Barba  in  Paris  designirt. 

Zu  dem  ehrenvollen  Amte  berufen,  die  Berathung 
einer  so  schwierigen  Frage  zu  leiten,  ohne  die  ge- 
botene sachliche  Vorbereitung  nachweisen  zu  können, 

: durfte  ich  diesem  auszeichnenden  Rufe  nur  Folge 
! leisten  bei  dem  Umstande,  als  ich  mich  an  die  Seite 
eines  Mannes  gestellt  sah,  welcher  als  eine  Autorität 
von  hoher  Competenz  und  bewährtem  Rufe  anerkannt 
ist,  der  wie  kein  zweiter  befähigt  erscheint,  unsere 
Bestrebungen  erfolgreich  zu  fördern. 

Ich  durfte  dieses  Amt  annehmen,  nachdem  ich 
auf  den  Antragsteller  Hrn.  Schrödter  als  hervor- 
ragenden Mitarbeiter  zählen  durfte,  welcher  seit  Jahren 
| auf  diese  Aufgabe  seine  Bestrebungen  mit  Eifer  ge- 
richtet hat. 

Ich  durfte  mich  Ihnen  zur  Verfügung  stellen  in 
I der  sicheren  Erwartung,  dafs  alle  Mitglieder  dieser 
! Vereinigung  ein  lebhaftes  Interesse  an  der  gestellten 
| Aufgabe  nehmen,  und  mir,  wie  ich  hoffe,  ihre  Mit- 
i Wirkung  angedeihen  lassen  werden. 
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Der  von  Hrn.  Ingenieur  Schrödter  gestellte 
Antrag  ist  unbestreitbar  ein  sehr  wichtiger  und  zeit- 
gemäfser. 

Wir  sehen  in  den  letzten  Jahrzehnten  allenthalben 
einen  ungeahnten  Culturaufschwung,  welcher  für  bau- 
liche und  maschinelle  Zwecke  die  Beschaffung  enormer 
Quantitäten  Eisen  und  Stahl  erheischt. 

Wir  sehen,  wie  durch  die  höhere  Intensität  der  Be- 
triebe und  des  Verkehrs  die  Anforderung  an  die  Wider- 
standsfähigkeit dieser  Materialien  stets  sich  steigert. 

Wir  sehen  im  Zusammenhänge  die  grofsen  Fort- 
schritte in  der  Erzeugung  und  den  Verfahrungsarten, 
welche  sich  der  Befriedigung  des  Massenbedarfs  und 
der  Forderung  der  gebotenen  Qualitäten  angepafst 
haben. 

Wir  sehen  ein  intensives  Streben  nach  Erweiterung 
unserer  Kenntnisse  der  genannten  Materialien,  ihrer 
physischen  und  chemischen  Eigenschaften  und  ihres 
Verhaltens  im  Gebrauche. 

Wir  sehen  aber  inmitten  dieser  großartigen  Ent- 
wicklung der  Production  und  Anwendung  dieser  Metalle, 
bei  allen  Fortschritten  in  der  Wissenschaft  dieser 
Materialien  die  befremdende  Erscheinung,  dafs  die 
zur  Zeit  geltenden 
Bestimmungen  über 
die  Prüfung  und  Ab- 
nahme von  Stahl  und 
Eisen  nicht  auf  der 
Höhe  unserer  Er- 
kenntnisse stehen, 
dafs  diese  Vorschrif- 
ten über  die  Liefe- 
rungsabnahme we- 
der den  Lieferanten 
noch  den  Consumen- 
ten  befriedigen. 

Diesen  Thatsachen 
gegenüber  ist  der  An- 
trag Schrödter  be- 
stimmt, Wandel  zu 
schaffen. 

Es  war  ein  glück- 
licher Gedanke,  die- 
sen Antrag  — diesen 
Complex  von  Fragen 
—an  den  .internatio- 
nalen Verband  für  die 
Materialprüfungen 

der  Technik“  zu  leiten,  an  diese  freie  Vereinigung, 
wo  Männer  der  Wissenschaft  und  der  Praxis,  wo  Con- 
snmenten  und  Producenteu  eine  Art  Einigungsamt 
finden,  an  diesen  Brennpunkt,  wo  alle  Ergebnisse  und 
Erkenntnisse  in  der  Erforschung  der  Materialqualitäten 
die  competente  Würdigung  finden. 

Schon  die  bisherige  Thütigkeit  dieser  Vereinigung 
ist  in  ihrem  Wesen  grundlegend  für  diese  gestellte 
Aufgabe,  und  die  Lösung  derselben  kann  als  die 
Krönung  des  begonnenen  Werkes  bezeichnet  werden. 

Die  Einigung,  welche  durch  Festlegung  der  Ab- 
messungen der  Probestäbe,  durch  die  Bestimmungen 
über  die  Meßmethoden,  durch  die  Vorschriften  über 
die  Prüfungsmaschinen  bereits  erzielt  ist,  bildet  eine 
unentbehrliche  Grundlage  für  die  Durchführung  des 
gestellten  Antrages. 

Wenn  man  dem  Anträge  Schrödter  einen 
Schritt  näher  tritt,  so  erhält  man  bald  die  Empfindung, 
dafs  die  damit  verbundene  Aufgabe  eine  sehr  schwierige 
sei,  deren  Lösung  von  verschiedenen  Seiten  bereits 
versucht,  niemals  zu  einem  allseitig  befriedigenden 
Ergebnisse  geführt  hat. 

Es  kann  nicht  meine  Aufgabe  sein,  diese  Schwierig- 
keiten, welche  sowohl  in  dem  eigentlichen  Gegen- 
stände, als  in  dem  Verhältnisse  von  Production  und 
Consum  begründet  sind,  hier  vorzuführen  — ich  mufs 
aber  derselben  doch  gedenken,  weil  es  nothwendig 


erscheint  darauf  hinzuweisen , dafs  der  Antrag 
Schrödter  einen  grofsen  Umfang  positiver  Leistungen 
unter  erschwerten  Verhältnissen  erheischt,  — und 
dafs  mit  diesem  Hinweis  die  Unmöglichkeit  dargethan 
ist,  den  ganzen  Umfang  dieser  Aufgabe  auf  einmal 
zu  bewältigen. 

Schon  der  Antragsteller  hat  in  seiner  Begründung 
des  Antrages ' diese  Unmöglichkeit  empfunden  und 
darauf  hingewiesen,  dafs  es  angezeigt  sei,  nicht  das 
ganze  Gebiet  des  Eisen-  und  Stahlmaterials  zugleich 
in  Angriff  zu  nehmen,  sondern  abtheilungsweise  vor- 
zugehen. 

Der  Antragsteller  macht  diesbezüglich  den  Vor- 
schlag, den  Anfang  zu  machen  mit  der  Gruppe  „Bau- 
werks- und  Eisenbahnmaterial“.  — 

Ein  näheres  Eingehen  auf  diesen  Vorschlag  zeigt 
übrigens  alsoba  Id,  dafs  mit  dieser  beantragten  Rcstriction 
der  Umfang  unserer  Aufgabe  kaum  eine  Verringerung 
erlährt,  nachdem  bei  dem  modernen  Eisenbahnbetriebs- 
dienste und  im  Baufache  die  Bedürfnisse  sich  fast 
auf  alle  Eisen-  und  Stahlsorten  erstrecken,  und  wohl 
nur  eine  geringe  Anzahl  specieller  Fabricate  hierbei 
keine  Verwendung  finden. 
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Fig.  1.  Innere  Schicno  (A).  ltadius  7T>0  in. 


Fig.2.  Aeufserü  Schiene  (A). 


Der  Nothwendigkeit  gehorchend , eine  weitere 
Einschränkung  der  Aufgabe  Platz  greifen  zu  lassen, 
erlaubt  sich  die  Commission  den  Vorschlag  zu  unter- 
breiten , es  mögen  die  Untersuchungen  und  das 
Studium  zunächst  auf  die  Stahlsorten  (Flufscisen) 
gerichtet  und  die  Erprobungen  für  die  Eisensorten 
aufgeschoben  werden. 

Dafs  wir  unsere  Blicke  zunächst  auf  das  Stahl- 
material  richten , bedarf  wohl  keiner  besonderen 
Motivirnng.  — Behauptet  doch  heute  der  Stahl  vermöge 
seiner  vorzüglichen  Eigenschaften  im  Conslructions- 
wesen  den  ersten  Platz. 

Bei  Eintritt  in  diese  so  begrenzte  Arbeit  erscheint 
es  nalurgeinnfs,  an  Vorhandenes  anzuknüpfen  — und 
zwar  in  der  Weise,  dafs  die  bestehenden  gültigen 
Vorschriften  für  die  Qualität,  Prüfung  und  Abnahme 
des  Stahlmalerials  gesammelt,  gesichtet  und  nach  Mals- 
gahe  ihrer  "Brauchbarkeit  in  die  neuen  Vorscldäge 
aufgenommen  werden. 

Hr.  Barba  hat  sich  der  Mühe  unterzogen,  eine 
solche  Zusammenstellung  rücksichllich  der  in  Frank- 
reich geltenden  Vorschriften  zu  verfassen,  und  dieselbe 
unter  dem  Titel:  „Rcleve  de  constructions  d’essai* 
zur  Publicalion  gebracht. 

Aufserdem  hat  llr.  Ingenieur  Schrödter  sich 
der  Aufgabe  unterzogen,  eine  solche  Zusammenstellung 
von  Bedingnissen,  welche  in  anderen  Ländern  l»eslehen, 
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vorzubereiten,  und  es  wird  eine  der  ersten  Arbeiten 
der  Commission  sein,  diese  so  erhaltenen  Sammlungen  I 
weiter  zu  ergänzen  und  etwa  vohandene  Lücken  aus-  j 
zufüllen. 

Wir  dürfen  jedoch  nicht  hoffen,  aus  dieser  so  ; 
erweiterten  Sammlung  der  bestehenden  Vorschriften 
alle  Anhaltspunkte  zu  gewinnen,  welche  gestalten 
würden,  die  gestellte  Aufgabe  durch  blofse  Sichtung 
und  Vergleichung,  durch  Ausscheidung  oder  Gorrectur 
der  verschiedenen  Bestimmungen  unmittelbar  zu  lösen. 

Die  seither  in  der  Erkenntnifs  der  Material- 
eigenschaflen  gemachten  Fortschritte  und  Erfahrungen 
eröffnen  für  die  Verbesserung  der  Vorschriften  der 
Materialühernahme  bereits  neue  Gesichtspunkte,  welche 
zu  berücksichtigen  sein  und  welche  dahin  drängen 
werden,  die  vorhandenen  Vorschriften  zu  modificiren 
und  zu  ergänzen. 

Bei  näherem  Eingehen  auf  die  in  einer  Sammlung 
von  Bedingnifsheflen  enthaltenen  Uebcrnahmsproben 
unterscheiden  wir: 

I.  solche,  welche  mit  den  fertigen  Fabricaten  oder 
einzelnen  Theiieti  derselben  vorgenommen  werden, 
welche  nach  Zweck  und  Gehrauchsform  von- 


seihen Stückes  bestehenden  Verschiedenheiten  der 
Materialqualität. 

Dieser  Umstand  ist  in  allen  bisherigen  Bedingnifs- 
heften  und  Proben  nicht  genügend  gewürdigt , und 
mufs  hei  unseren  Bestrebungen  in  die  erste  Reihe 
gestellt  werden , und  hier  erscheint  es  geboten , eine 
Modification  und  Ergänzung  der  Vorschriften  in  An- 
trag zu  bringen. 

Ich  erlaube  mir  diesfalls  ein  überzeugendes  Bei- 
spiel aus  den  Erfahrungen  der  Praxis  vorzuführen, 
welches  nach  weisen  soll , wie  nölhig  eine  solche 
Reformarbeit  dem  Consumenten  erscheint. 

Im  Frühling  dieses  Jahres  war  ich  genöthigt, 
die  Schienen  einer  2 km  langen  Theilstrecke  aus  dem 
Grunde  auszuwechseln , weil  dieselben  bereits  stark 
deformirt  und  abgenutzt  waren , so  dafs  sie  aus 
Sicherheitsgründen  nicht  länger  in  der  Bahn  belassen 
werden  konnten. 

Einige  mit  dem  Kraflschen  Mefsinstruinente  bei 
der  Einlegung  und  nach  der  Entfernung  der  Schienen 
sorgfältig  aufgeuommenc  Profilzeichuungen  zeigen 
eine  Abnutzung  dieser  Schienenpartie  von  max.  5,8 
bis  9,3  mm  (Fig.  1 und  2). 


Fig.  *.  Innuro  Schiene  (B). 


einander  verschieden  sin«!  (z.  B.  die  specicllen 
Prol>en  mit  Radreifen,  Achsen  u.  s.  w.) ; 

II.  solche,  welche  mit  aus  Stücken  herausgeschnittenen 
Stäben  vorzunehmen , welche  allgemein  auf  alle 
Stahlsorten  anwendbar  sind  und  den  Zweck 
haben,  über  das  Verhallen  der  Fabricate  (Stücke) 
im  Gebrauche,  wenn  sie  nach  Bearbeitung  jenen 
Inanspruchnahmen  und  jener  Abnutzung  unter- 
worfen sind,  für  welche  sie  zugerichtet,  bezw. 
gerechnet  sind,  Aufschlufs  zu  geben. 

Rücksichtlich  der  erstgenannten  Proben,  welche 
sich  auf  fertige  Stücke  (Fabricate)  beziehen  und  zu- 
meist das  Eiscnbahnmatcrial  begreifen , kann  der 
Antrag  gestellt  werden , selbe  hinsichtlich  der  Ver- 
einheitlichung der  angewendeten  Methode,  der  vor- 
gängigen Prüfung  durch  eine  aus  Eisenbahn-Ingenieuren 
zusammengesetzte  Specialcommission  zuzuweisen. 

Rücksichtlich  der  an  zweiter  Stelle  erwähnten 
Erprobungen,  welche  an  herausgeschnittenen  Stäben 
vorzunehmen  sind,  scheint  es,  dafs  die  z.  Z.  in  An- 
wendung stehenden  mannigfaltigen  Erprobungen,  un- 

Seachtel  sie  kostspielig  und  zeitraubend  sind,  nicht 
ie  erhoffte  Sicherheit  bieten. 

Die  Schwierigkeiten  der  gegenwärtig  zwischen  Con- 
sumenten und  Producenten  bestehenden  Situation  sind 
geschaffen  durch  die  Homogenitätsdifferenzen,  also 
durch  die  in  verschiedenen  Punkten  eines  und  des- 


Die  Schienen  wa- 
ren noch  sehr  jung, 
sie  waren  erst  im 
Herbste  188G  ver- 
legt worden,  und 
ihre  Betriebs- 
leistung in  der  10- 
bis  12jäbrigen  Be- 
triebsperiode be- 
schränkt sich  auf 
das  Abrollen  von 
119  300  Zügen  mit 
80,40  Mill.  Brutto- 
Tonnen. 

Diese  Dauer 
und  Leistung  dieser 
Schienenpartie  A 
erscheint  auffal- 
lend gering  und 
die  conslatirte  Ab- 
nutzung sehr  grofs 
bei  den  günstigen 
Anlageverhält- 
nissen der  Bahn 
und  im  Vergleiche 
mit  dem  Verhalten  älterer  Schienen  in  Geleisen  mit 
gleichen  Betriebsverhältnissen. 

Es  lag  nahe,  hier  eine  Untersuchung  einzuleilen, 
um  «lic  Umstände  und  Materialeigenschaften  zu  er- 
forschen , welche  diese  geringe  Gebrauchsdauer  ver- 
ursacht, und  den  Unterschied  in  dem  Verhalten  gegen- 
über den  Schienen  älterer  Provenienz  und  gröfserer 
Widerstandsfähigkeit  begründen. 

Um  diesen  Vergleich  herzustellen , wählte  ich 
eine  Schienenpartie  B mit  gleichem  Einheitsgewichle, 
welche  sich  unter  ähnlichen  Betriebsverhältuissen 
während  einer  doppelt  so  langen  Zeit  sehr  gut  ver- 
, hallen  hat.  Die  erfolgte  analoge  Messung  ergab  eine 
! Abnutzung  von  max.  1,9  mm  und  die  Formen,  wie 
; sie  in  Fig.  3 und  4 dargestellt  sind. 

Diese  Schienen  waren  im  Jahre  1877  verlegt 
worden,  und  halten  in  dieser  20jährigen  Benutzungs- 
dauer  eine  Betriebsleistung  aufzuweisen , welche  mit 
der  Abrollung  von  222  530  Zügen  bezw.  102  Millionen 
Tonnen  gekennzeichnet  ist,  welche  Leistung  bis  zum 
Tage  der  Entfernung  der  obengenannten  Schienen- 
partie A für  die  Schienenpartie  B erhoben  wurde. 

Diese  Schienen  B weisen  nur  eine  geringe  De- 
formation auf,  und  wir  dürfen  auf  eine  noch  viel- 
jährige Gebrauchsdaucr  unter  den  gleichen  Ver- 
hältnissen rechnen,  so  intensiv  auch  die  heutige  Be- 
anspruchung ist. 
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Wir  haben  es  also  im  Gegensätze  zu  der  erst- 
bezeichnetcn  Schienenpartie  A mit  einer  Lieferung 
sehr  guter  Schienen  zu  thun  (B),  welche  die  Bedürf- 
nisse des  Betriebs  in  durchaus  befriedigender  Weise 
erfüllen,  wir  haben  in  den  l>cidcn  so  gekennzeichneten 
Schienenpartien  eine  Art  Minimum  und  Maximum  an 
Leistungsfähigkeit. 

Beide  Schienenpartien  wurden  seinerzeit  nach 
den  hierfür  geltenden  Vorschriften  der  Bahnanstalt 
übernommen,  und  an  denselben  die  vorgesehenen 
Erprobungen  des  Materials  klaglos  durchgeführt. 

Wie  erwähnt,  waren  beide  Schienenpartien  in 
gleichen  Geleiseconstructionen,  unter  gleichen  Anlage- 
Verhältnissen  der  Balm  verlegt,  und  wurde  beiden 
Theilstrecken  die  gleiche  Sorgfalt  in  der  Bahnerhaltung 
gewidmet. 

Ich  durfte  sohin  hoffen , dafs  das  auffällig  un- 
gleiche Verhalten  der  in  Rede  stehenden  Schienen- 
partien durch  eine  Un- 
tersuchung der  Malerial- 
qualitäten,  hezw.  durch 
die  Vornahme  der  üb- 
lichen Erprobungen  und 
zwar  der  Zerreißprobe, 
der  Oberflächenhärte- 
ßestimmung  und  der  che- 
mischen Analyse  sicher- 
gestellt  werden  wird. 

Wider  Erwarten  ge- 
ben die  Zahlcnwcrthe 
der  Zerreifsproben,  der 
Härtebestimmung,  sowie 
der  chemischen  Analyse 
nicht  die  erwarteten  An- 
haltspunkte für  die  Be- 
urteilung des  so  ver- 
schiedenen Verhaltens 
dieser  beiden,  in  ihrem 
praktischen  Verhalten 
so  verschiedenen  Scbie- 
nenlioferungen  — ja  man 
könnte  aus  den  vorge- 
führten Ziffern  eher  die 
Schlufsfolgcrung  ziehen, 
dafs  das  nicht  bewährte 
Material  der  Gruppe  A 
das  bessere  sei. 

Lediglich  die  Aclz- 
proben  liefern  Quer- 
schniltsbilder,  welche 
zutreffende  Anhalts- 
punkte für  das  geschil- 
derte Verhalten  der 
beiden  Schienenpartien 
abgelien. 

Während  die  gut  bewährten  Schienen  im  Bilde 
einen  von  der  Säure  sehr  angegriffenen , doch  im 
Materiale  sehr  gleichförmigen  Querschnitt 
aufweisen,  treten  in  den  Bildern  Kig.  5 und  0,  welche 
von  den  gröfsten  Querschnitten  der  schlechten  Schienen 
aufgenommen  wurden , grofse  Verschiedenheit  und 
Ungleichförmigkeit  des  Gefüges,  ein  Mangel  an 
Homogenität  des  Materials  in  die  Erscheinung,  und 
es  unterliegt  keinem  Zweifel,  dafs  daraus  das  schlechte 
Verhalten  dieser  Schienen  abgeleitet  werden  darf.  — 

Der  Grund,  warum  die  ausgeführten  Rcifsproben 
undOberflächenhärle-Bestimmungen  nur  unzureichende 
Anhaltspunkte  über  das  Verhalten  des  Materials  im 
Betriebe  und  in  der  Arbeit  geben , ist  einfach  der, 
dafs  die  Versuche  an  demselben  Probekörper  in  viel 
zu  geringer  Anzahl  ausgeführt  wurden,  als  dafs  man 
über  die  Gleichförmigkeit  des  Gefüges  genügend  Auf- 
schlufs  erhalten  könnte.  — Die  Materialübernabme 
ist  sohin  lediglich  dem  Zufalle  anheimgegeben.  — 

Es  verdienen  daher  alle  Bestrebungen  unsere 
vollste  Beachtung,  welche  einfacherweise  die  Unter- 


suchung auf  möglichst  viele  Bestandteile  eines  Arbeits- 
stücks ausdehnen  und  derart  den  wahren  Werth  einer 
Stahlgattung  bestimmen. 

Die  Aetzprobe,  wie  sie  hier  bei  den  oben  ange- 
führten Erprobungen  zur  Anwendung  kam,  so  primitiv 
sie  sein  mag , gestattet  immerhin  einen  Blick  in  das 
Innere  des  Gefüges,  sie  erhebt  sich  aber  nicht  über 
das  Niveau  einer  informativen  Vorprüfung. 

Ein  vorzügliches  Mittel,  die  Homogenität  des 
Materials  zu  beurteilen,  bieten  die  mikrographischen 
Analysen.  — Bei  dem  heutigen  Stande  ihrer  Aus- 
bildung und  bei  der  Unmöglichkeit , aus  deren  Er- 
gebnissen eine  ziffermäfsige  (Classification  aufzustellen, 
kann  man  zunächst  noch  nicht  daran  denken,  diese 
Methode  zur  Einführung  zu  bringen. 

Es  sind  aber  gerade  in  letzterer  Zeit  Bestrebungen 
dahingehend  gemacht  worden , die  mikroskopische 
Untersuchung  von  Aetzproben  im  auffallenden  Lichte 

auszugestaltcn  und  da- 
durch die  mikroskopi- 
sche Untersuchung  des 
Gefüges  für  die  Praxis 
zugänglicher  zu  machen. 

Hr.  Barba  hat  in 
langjähriger  eingehen- 
der Arbeit  sich  einer 
Aufgabe  gewidmet  und 
praktische  und  einfache 
Erprobungsmethoden 
vorbereitet,  welche  er 
Ihnen  in  seinem  Exj>osc 
vorführen  wird , und 
welche  gleichmäfsig  den 
Anforderungen  des  Con- 
structeurs  und  jenen  des 
Erzeugers  entsprechen, 
welche  auch  schon  durch 
praktische  Verwendung 
bei  Uebernahmsproben 
sich  bewährt  haben. 

Es  sind  diesdieSchlag- 
und  Reifsproben  mitein- 
gekerbtenStäbcn,  welche 
der  genannte  Fachmann 
seiner  Zeit  in  Vorschlag 
gebracht  hat,  und  welche 
er  Ihnen  eil  detail  zu 
erörtern  den  Vorzug  ha- 
ben wird. 

In  wiederholten  Er- 
örterungen, welche  ich 
mit  Hm.  Barba  hatte, 
konnte  ich  mit  voller 
Ueberzeugung  einem  Be- 
streben zustimmen,  das 
eine  Methode  zur  Einführung  bringen  wird,  mit  welcher 
weit  sicherere  Aufschlüsse  über  die  Natur  des  Materials 
erhalten  werden,  als  mit  den  heute  üblichen  Erprobungen 
(Zcrreifs-  und  Schlagprobcn) , eine  Methode,  welche 
den  Hauptvortheil  besitzt,  die  erhaltenen  Aufschlüsse 
durch  Ziffern  auszudrücken,  eine  Methode,  welche 
mit  sehr  einfachen  Mitteln,  mit  geringer  Adaptirung 
vorhandener  Prüfungsmaschinen  unser  heutiges  System 
der  Erprobung  zu  ergänzen,  eventuell  zu  ersetzen 
geeignet  ist. 

In  Verfolg  der  Erörterung  dieser  Specialanträge 
werden  auch  andere  auf  den  Nachweis  von  Unregel- 
mäßigkeiten in  dem  Materialgefügc  gerichtete  Erpro- 
hungsmethoden  (Stanzprobe  u.  s.  w.)  ins  Auge  zu 
fassen  sein. 

Mit  diesen  Studien  der  Homogenilälsprohen  ist 
untrennbar  die  im  Arbeitsprogramm  detaillirtc  Auf- 
gabe verbunden,  die  Grenzen  für  die  zu  tolerirenden 
Homogenitätsabweichungen  für  die  normale  Qualität 
des  Stahls  u.  a.  zu  bestimmen,  — Arbeiten , welche 
einige  Zeit  beanspruchen  werden. 


J 


Digitized  by  Google 


15.  September  189?. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Stahl  und  Eisen.  783 


Nachdem  es  aber  in  den  Intentionen  des  Antrag- 
stellers liegt,  dafs  die  Commission  ehemöglich  ihre 
Thätigkeit  beginnt,  beziehungsweise  zum  Ziele  führt,  so 
empfiehlt  es  sich,  parallel  mit  den  von  Hrn.  Ingenieur 
Barba  vorgeschlagenen  Ilomogcnitäts  Untersuchungen 
an  die  Behandlung  der  Erprobungen  an  fertigen  Stücken 
von  Eisenbahnmaterial  zu  schreiten  und  zu  diesem 
Zwecke  mit  der  Sammlung,  Sichtung  und  Auswahl  der 
bezüglichen  Erprobungs-Vorschriften  vorzugehen. 

Ich  habe  sohin  die  Ehre,  Ihnen  als  Resultat  der 
Bemühung  um  die  uns  gestellte  Aufgabe  ein  auf  Basis 
der  vorstehenden  Erörterungen  verfaßtes  Arbeits- 
programm  in  Vorlage  zu  bringen , welches  Hr.  In- 
genieur Barba  Ihnen  näher  detailliren  und  begründen 
wird,  und  geben  wir  uns  der  Hoffnung  hin,  dafs  die 
geehrte  Versammlung  diesem  Elaborate,  sowie  den 
Motiven,  welche  uns  bei  Aufstellung  desselben  geleitet 
haben,  Ihre  Zustimmung  ertheilon  wird.“ 

Zu  demselben  Punkt 
der  Tagesordnung  lag 
ferner  ein  von  dem  Vor- 
tragenden inVerbindung 
mit  Ingenieur  Barba- 
Paris  ausgearbeitetes 

Studienprogramm 

vor,*  welches  folgenden 
Wortlaut  halte: 

,Urn  das  aufgcstcllte 
Problem  in  znl'rieden- 
stellenderWeise  zu  lösen, 
wird  die  Commission  Bc- 
dingnifshefl -Typen  ver- 
fassen müssen,  welche 
die  Qualität  der  ver- 
schiedenen Eisen-  und 
Stahlsorten  sicherslellen 
und  welche  für  alle 
Uebernahmsproben  die- 
nen können. 

Ein  erster  Schritt,  um 
zu  diesem  Ziele  zu  ge- 
langen, besteht  offenbar 
dann,  dafs  man  die  in 
den  gegenwärtig  gelten- 
den Bedingnißhcften  der 
verschiedenen  Länder 
enthaltenen  Bestimmun- 
gen erhebt  und  auf 
diese  Art  jene  Arbeit 
vervollständigt,  welche 
spcciell  für  Frankreich 
bereits  ausgeführl  wor- 
den ist. 

Die  verschiedenen  gesammelten  Elemente  werden  in 
mehrere  Kategorien  getheilt  werden  können,  und  zwar: 

1.  Die  Erprobungen  der  Eisensorten,  deren 
Studium  vorläufig  aufgeschoben  werden  kann;  die 
hierbei  auftrelenden  Fragen  werden  begreiflicherweise 
leicht  gelöst  werden  können,  sobald  das  Studium  der 
Stahlsorten  beendet  sein  wird. 

2.  Die  mit  den  ganzen  Stahlstücken  vorgenommenen 
Proben,  welche  je  nach  der  Bestimmung  und  Form 
der  Stücke  verschieden  sind,  z.  B.  die  speciellen  Proben 
mit  Radreifen,  Achsen  u.  s.  w.  — Jede  dieser  Proben 
soll  separat  ins  Auge  gefaßt  werden  und  soll  zu  einer 
speciellen  Prüfung**  Veranlassung  geben. 


* Dasselbe  gelangte  am  Nachmittag  in  der  Scctions- 
sitzung  durch  Prof.  Debray  zum  Vortrag. 

**  Es  erscheint  sehr  wünschenswerth,  dafs  über 
diese  Proben,  welche  fast  ausschließlich  das  Eisen- 
bahnmaterial  betreffen,  zunächst  eine  erste  Einigung 
durch  eine  aus  Eisenbahn  - Ingenieuren  zusammen- 
gesetzte Commission  zustande  gebracht  werde. 


Ich  werde  auch  die  Vertagung  dieses  Studiums 
in  Vorschlag  bringen,  damit  die  Commission  ihre  ganze 
Krafl  und  Aufmerksamkeit  auf  die  Proben  der  letzten 
Kategorie  concentriren  könne. 

3.  Die  Prof*en,  welche  mit  aus  den  fertigen 
Stücken  herausgeschnittenen  Stäben  vorzunehmen  und 
welche  hei  allen  Stahlsorten  anwendbar  sind,  welches 
auch  deren  Form  oder  Bestimmung  sein  mag.  Es 
sind  dies  die  einzelnen  Proben,  welche  ich  in  dem 
Folgenden  ins  Auge  fassen  zu  sollen  glaube. 

Man  wird  trachten,  durch  den  Vergleich  der  ver- 
schiedenen gesammelten  Elemente,  mittels  einer 
kritischen  Prüfung  derselben,  eine  begründete  Schluß- 
folgerung daraus  zu  entwickeln.  Es  ist  aber  leider 
nicht  anzunehmen,  dafs  eine  solche  Schlußfolgerung 
sich  in  klarer  und  überzeugender  Weise  darbieten 
wird.  Man  kann  a priori  nicht  erkennen,  an  welche 
Grundsätze  man  sich  hallen  soll,  um  eine  Erprobungs- 
alt einer  andern  vorzu- 
ziehen, noch  um  die 
Resultate  festzustellen, 
welchedie  verschiedenen 
Proben  ergeben  sollen. 

Man  wird  zweifellos 
geneigt  sein,  die  in  den 
verschiedenen  Beding- 
nißheften  am  häufigsten 
angewendeten  Erpro- 
bungsarien zu  wählen, 
die  anderen  vielleicht 
abzuschaffen,  und  als  zu 
fordernde  Resultate  ein 
gewisses  Mittel  zwischen 
den  gegenwärtig  gefor- 
derten Ziffern  festzu- 
setzen. 

Es  ist  jedoch  zu 
befürchten , dafs  eine 
Schlußfolgerung  dieser 
Art,  welche  nicht  auf 
sachlich  begründeten 
Principien  beruht,  nicht 
von  Jedermann  aner- 
kannt werden  wird;  die 
Verschiedenheit  der  ge- 
genwärtigen Hedingnifs- 
hefte  zeigt  uns  in  der 
Thal,  wie  verschieden- 
artig die  im  Umlaufe 
befindlichen  Ansichten 
sind,  und  läßt  uns  vor- 
hersehen,welcheSchwie- 
rigkeiten  es  bieten  wird, 
eine  allgemeine  Ueber- 
einstimmungzu  erzielen. 

Weiters  muß  man  zugeben,  dafs  die  meisten 
gegenwärtig  in  Anwendung  stehenden  Proben*  nicht 
mit  Sicherheit  alle  für  die  Feststellung  der  Qualität 
der  Metalle  wünschenswerthen  Garantien  liefern ; die 
Verschärfungen  in  den  Forderungen  der  Bedingnifs- 
hefte  sind  häufig  eine  Folge  ihrer  Unzulänglichkeit, 
zu  deren  Erkennlnifs  man  durch  irgend  einen  Zwischen- 
fall gelangt  ist. 

Andere  Proben,  wie  die  Schlagproben  mit  heraus- 
geschnittenen Stäben,  welche  vielleicht  mehr  Garan- 
tien** bieten  würden,  sind  coinplicirter  und  — in 

* Siehe  spcciell  über  die  so  allgemein  angewendeten 
Zerreißproben  meinen  Bericht  an  die  Commission 
francaise  des  nuHhodes  d’essai  (Band  III,  I.  Session). 

**  Die  allgemeine  Deformation  verschleiert  die 
Structur  - Unregelmäßigkeiten  sehr  stark;  so  können 
Stahlsorten  mit  grobem  Korn  bei  der  Zerreißprobe 
ziemlich  zufriedenstellende  Resultate  ergeben,  indem 
sich  die  groben  Körner  gegeneinander  verschieben, 
während  die  elementaren  Deformationen  in  jedem 
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Frankreich  wenigstens  — hei  den  gewöhnlichen  Pro- 
duclen,  mit  Ausnahme  der  Abgüsse  (moulages),  wenig 
in  Gebrauch.** 

Unter  diesen  Umständen  erscheint  es  opportun,  1 
die  Frage  der  Uebernahmsproben  in  ihrer  Gesammt- 
lieit  ins  Auge  zu  fassen  und  zunächst  danach  zu 
trachten,  dafs  man  genau  präcisirt,  welche  Rolle  die- 
selben spielen  sollen. 

Die  einen  müssen  Gewähr  bieten,  dafs  sich  das 
Material  anstandslos  verarbeiten  läfsl,  und  für  die 
Art  und  Weise  der  Herstellung  der  zu  fahricirenden 
Stücke  geeignet  ist,  die  anderen  — vielleicht  noch 
wichtigeren  — müssen  einen  sicheren  Schlafs  zu- 
lassen, wie  sich  diese  Stücke  in  der  Anwendung  ver- 
halten werden,  sobald  sie  nach  vollendeter  Bearbeitung 
jenen  Beanspruchungen  unterworfen  werden,  für  welche 
sie  gerechnet  und  hergestellt  worden  sind. 

Die  üblichen  Proben  gründen  sich  auf  die  De- 
formation der  Probestücke  unter  verschiedenen  Ver- 
hältnissen und  unter  der  Einwirkung  verschiedener 
Beanspruchungen. 

Die  Proben  der  ersten  Kategorie  sind  leicht  zu 
deflniren,  und  der  Constructeur  wird  in  der  Serie 
der  möglichen  Deformationen  bald  Proben  finden, 
welche  — im  Falle  sie  günstig  ausfallcn  — eine 
Qualität  sichern,  welche  Deformationen  derselben  Art 
in  sich  schliefst;  cs  scheint  überflüssig,  bei  diesem 
Punkte  noch  weiter  zu  verweilen. 

Anders  ist  es  aber  bei  den  Proben  der  zweiten 
Kategorie.  Es  besteht  bei  einem  Metalle  gar  keine  Be- 


dcrselbcn  sehr  gering  erscheinen ; bei  den  Schlag- 
proben wird  hingegen  der  Unterschied  zwischen  Stahl- 
sorten von  grober  und  feinkörniger  Structur  unmittelbar 
in  das  rechte  Licht  gesetzt,  und  zwar  ohne  Zweifel 
aus  dem  Grunde,  weil  sich  der  Stofs  nicht  augenblick- 
lich der  ganzen  Masse  mittheilt. 

* Unsicher. 

**  Ich  sehe  hierbei  natürlich  von  den  ziemlich  ver- 
breiteten Schlagproben  mit  fertigen  Stücken  (Schienen, 
Radreifen,  Achsen  u.  s.  w.)  ab. 


Ziehung  zwischen  einer  Deformation,  welche  es  erfährt 
und  deren  wahrnehmbare  Gesammtwirkungen  man 
registrirl,  einerseits  und  zwischen  der  Art  und  Weise 
andererseits,  wie  es  sich  unter  den  Beanspruchungen 
verhalten  wird,  für  welche  man  das  aus  diesem  Metall 
fabricirte  Stück  gerechnet  hat,  insbesondere  dann 
nicht,  wenn  diese  Berechnungen  auf  der  Vor- 
aussetzung basiren,  dafs  keine  permanente 
Deformation  auilritt. 

Es  hat  sich  indessen  nach  und  nach  die  Ge- 
pflogenheit herausgebildet,  bei  den  Uebernahmen  solche 
Proben  zu  fordern,  welche  sämmtlich  Deformationen 
jener  Art  mit  sich  bringen,  und  den  Werth  eines 
Metalls  nach  der  Art  und  Weise  zu  beurlheilen,  wie 
dasselbe  diese  Proben  besteht. 

Man  mufs  aber  jedenfalls  zugeben,  dafs  solche 
Proben  — nach  dem  heutigen  Stande  unseres  be- 
züglichen Wissens  — keinen  rechten  Schlafs  zulassen 
auf  den  Widerstand  des  Materials,  so  wie  man  ihn 
hei  den  Constructionen  in  Rechnung  zieht. 

Diese  Proben  sind  dann  als  nichts  Anderes  zu 
betrachten,  als  ein  ziemlich  empirischer  Vergleich 
zwischen  gleichartigen  Materialien ; alle  scheinen  in 
der  Anwendung  gleich  angezeigt  zu  sein. 

Der  Vorzug,  welchen  man  der  Untersuchung  der 
Deformationen  bei  der  Zugprobe  zuschreibt,  ist  durch- 
aus nicht  so  gerechtfertigt,  wie  man  versucht  ist, 
dies  vorauszusetzen : es  spricht  gar  kein  entscheiden- 
des Argument  zu  ihren  Gunsten.  Wenn  man  nun 
aber  diese  Meinung  über  die  bei  der  Zerreifsprol)e 
auftretenden  Deformationen,  also  über  die  Zerreifs- 
probe  überhaupt,  aussprechen  kann,  so  mufs  man  zu- 
geben, dafs  man  die  Aufmerksamkeit  auf  eine  andere 
Beobachtung  lenken  sollte,  zu  der  sich  hier  Gelegenheit 
bietet  und  die  doch  ziemlich  oft  vernachlässigt  wird. 

Ich  meine  nämlich  die  Berücksichtigung  der  Elasti- 
citätsgrenze,  welche  man  in  den  Bedingnifsheften  für 
gewöhnliche  Producte  in  der  Regel  nicht  in  Betracht 
zieht,  obgleich  dieses  Element  l»ei  den  Widerstands- 
berechnungen eine  Hauptrolle  spielt. 

Die  geringe  Bedeutung,  welche  man  der  Elasti- 
citätsgrenze  in  der  Praxis  hei  den  laufenden  Proben 
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zuschreibt,  ist  aber  leider  in  gewisser  Beziehung  gerecht- 
fertigt. So  leicht  auch  die  Erhebung  einer  approxi- 
mativen Grenze  ist,  so  ist  doch  die  Auffindung  einer 
strengen,  ganz  verläßlichen  Grenze  fast  unmöglich; 
manchmal  existirt  eine  solche  Grenze  Oberhaupt  nicht. 
Auch  hat  man  cs  fflr  vorsichtig  erklärt,  jene  Grenze 
durch  Hinzufügung  eines  sehr  beträchtlichen  Reduc- 
tions-Cocfficienten  zu  corrigiren,  welcher  ein  trauriger 
Beweis  der  Unzulänglichkeit  unserer  Kenntnisse  ist. 

Ohne  nun  bei  den  Uebernahmen  der  Materialien 
gerade  die  so  delicate  Frage  der  theoretischen  Elasti- 
citätsgrenze  direct  ins  Auge  zu  fassen,  könnte  man 
sich  doch  mehr  mit  ihr  beschäftigen  und  die  Unter- 
suchungen auf  die  Ursachen  erstrecken,  welche  jene 
Grenze  zu  verändern,  — zu  reduciren  streben.  Jeder 
Fehler,  jede  Stetigkcilsunterbrechung  in  dem  Metalle, 
jede  Modificutiun  seiner  Natur  beeinflussen  offenbar 
jene  Grenze ; aber  es  giebl  auch  andere  störende 
Ursachen  in  der  Structur  des  Metalles  selbst. 

Wenn  man  die  complicirte  Constitution  der  Metalle 
und  speciell  jene  des  Stahls  studirt,  wie  sie  durch 
die  so  geistreichen  mikrographischen,  in  allen  Ländern 
fortgesetzten  Untersuchungen  aufgedeckt  wird,  so 
begreift  man  leicht,  dafs  die  theoretische  Elasticiläts- 
grenze  effectiv  überschritten  werden  kann,  ohne  dafs 
wir  dies  durch  unsere  Erforschungsmittel  wahrnehmen 
können ; man  begreift  aber  auch,  dafs,  wenn  schon  in 
der  Gesammtheit  der  so  zahlreichen  und  so  ver- 
schiedenen Elemente  keine  vollständige  Homogenität 
existirt,  doch  die  regelmäfsige  Vertheilung  dieser 
Elemente  und  eine  Gruppirung  derselben  nach  einem 
möglichst  feinen  Netze  geeignet  ist,  eine  relative 
Homogenität  zu  sichern,  welche  ein  Metall  mit  grobem 
Korn  und  mit  mehr  unregelmäfsiger  Vertheilung  der 
Elemente  nicht  in  demselben  Mafse  besitzt. 

Man  erkennt  auch  leicht,  dafs  eine  enge  Be- 
ziehung herrscht  zwischen  dieser  Homogenität  und 
zwischen  der  Elasticitütsgrenze,  und  man  begreift  daher 
die  Bedeutung,  welche  die  Untersuchung  dieser  rela- 
tiven Homogenität  in  möglichst  kleinen  und  möglichst 
vielen  Regionen  haben  muß.  Diese  Homogenität  scheint 
^tatsächlich  bestimmend  zu  sein  für  den  Werth  einer 
Stahlsorte  und  jene  Eigenschaften  zu  verleihen,  welche 
man  bei  den  Eisenconstruclionen  anstrebt. 

Das  beste  Mittel,  jene  Feinheit  der  Zusammen- 
setzung, jene  Regelmäßigkeit  der  Structur  zu  erkennen, 
wäre  gewifs  die  oftmalige  Wiederholung  der  mikro- 
graphischen Analyse.  Man  untersucht  bei  diesen 
Analysen  die  Constitution  des  Metalles  in  einer  Schnitt- 
fläche ohne  Dicke,  in  einem  Element  des  Stückes,  so 
wie  sich  dieses  in  der  Verwendung  präsentirt,  ohne 
irgend  eine  permanente  Deformation. 

Deshalb  scheint  die  Untersuchung  einer  Serie  von 
analogen  Schnitten  sehr  gute  Aufschlüsse  über  die 
Beanspruchung  des  Materials  zu  geben,  wie  selbe  in 
den  Constructionen  ins  Spiel  gelangen  wird ; sie  wird 
über  die  Homogenität  vollständigen  und  sicheren  Auf- 
schluß gehen. 

Leider  ist  die  Vorbereitung  solcher  Versuche  sehr 
langwierig  und  heiklig;  die  Schätzungen,  die  dabei 
Vorkommen,  erfordern  einen  geübten  Experimentator 
und  eignen  sich  nur  wenig  für  die  Aufstellung  einer 
zifTermäfsigen  Klassificalion. 

Man  kann  gegenwärtig  kaum  daran  denken,  diese 
Versuche  bei  den  Materialübernahmen  einzuführen. 

Wenn  nun  auch  die  Erforschung  der  verschiedenen 
Theile  eines  Stückes  heule  noch  in  der  Praxis  der 
Uelmrnahmen  nicht  durch  die  mikrographische  Analyse 
bewerkstelligt  werden  kann,  so  kann  dieselbe  doch 
durch  andere  Vorgänge  versucht  werden;  um  aber 
Resultate  von  gleichem  Werthe  zu  erhalten,  dürfen 
bei  diesen  Vorgängen  keine  permanenten  Deformationen 
zugelassen  werden,  oder  es  müssen  diese  wenigstens, 
wenn  sie  schon  unvermeidlich  sind,  auf  das  erreich- 
bare Minimum  reducirt  werden. 


Das  deformirte  Volumen  sollte  also  so  gering  als 
möglich  sein;  es  wurde  gezeigt,  daß,  wenn  sich  die 
Deformation  auf  ein  beträchtlich  großes  Volumen  er- 
streckt, alsdann  die  Gesammtdeformation  leicht  die 
Unregelmäßigkeit  der  elementaren  Deformationen 
verschleiern  kann. 

Diese  Erforschung  kann  mit  .den  heute  in  An- 
wendung stehenden  Zerreiß-,  Biege-,  Slanzapparaten 
u.  s.  w.,  welche  vielleicht  geringfügiger  Moditication 
bedürfen,  vorgenommen  werden. 

Der  einzige  heiklige  Punkt  ist  der,  daß  man 
dem  Probestab  eine  Form  geben  mufs,  welche  ihn 
sozusagen  vor  jeder  permanenten  Deformation  schützt ; 
es  muß  dies  natürlich  in  Wirklichkeit  nicht  mathe- 
matisch genau  zutreffen ; aber  man  kann  diese  Be- 
dingung annäherungsweise  erfüllen,  wenn  man  bei 
den  zu  untersuchenden  Probestäben  eine  Stelle  mit 
sehr  schwachem  Querschnitt  und  minimaler  Höhe 
schafft,  d.  h.  wenn  man  eine  über  den  ganzen  Um- 
fang des  Probestabcs  reichende,  tiefe,  scharfkantige 
Einkerbung  herstellt. 

Man  kann  sodann  durch  Untersuchung  des  Wider- 
slandes gegen  Bruch,  einer  immer  leicht  zu  bewerk- 
stelligenden Beobachtung  und  einer  Probe,  welche 
sozusagen  nur  eine  einzige  Variable  enthält,  die  auf- 
einanderfolgenden Regionen  eines  und  desselben  Stückes 
sludiren;  dieses  Studium,  wobei  das  Metall  keine 
merkliche  Deformation  erleidet,  wird  auch  über  die 
Homogenität  und  infolgedessen  indirect  bis  zu  einem 
gewissen  Grad  auch  über  die  Elasticitütsgrenze  Auf- 
schluß geben. 

Ebenso  wie  es  von  Interesse  ist,  die  mikrogra- 
phischen Analysen  zu  vervielfachen,  und  hierbei  die 
Beobachtungen  an  Zonen  mit  geringer  Ausdehnung 
und  mittels  starker  Vergrößerung  vorzuuehmen,  elienso 
scheint  es  auch  von  Interesse  zu  sein,  die  Proben 
mit  eingekerbten  Stäben  zu  vervielfachen,  indem  inan 
ihnen  einen  sehr  reducirlcn  Querschnitt  giebl  und 
den  Bruch  mit  Apparaten  erzeugt,  welche  so  ein- 
gerichtet sind,  daß  sie  eine  große  Empfindlichkeit 
besitzen. 

Es  ist  leicht,  die  Modiflcalionen  zu  ersinnen,  welche 
an  den  Zerreiß-,  Stanzapparaten  u.  s.  w.,  im  Hinblick 
auf  jene  Beobachtungen  angebracht  werden  müssen; 
es  sind  dies  Modiflcalionen  in  der  Befestigung  der 
Proliestücke  * ** und  insbesondere  in  der  Anordnung 
der  Maschinen,  so  dafs  die  Proben  trotz  der  Klein- 
heit des  untersuchten  Querschnitts  doch  präcise 
ausfalfen. 

Eine  Anordnung,  analog  derjenigen,  welche  llr. 
Fremont  in  seinen  gelungenen  , Untersuchungen  über 
das  Stanzen***  angewendet  hat,  scheint  infolge  seiner 
Einfachheit  empfehlenswerth  zu  sein.  Bei  seinem 
Apparat  giebt;  eine  Slanzmaschine  in  jedem  Augen- 
blick durch  die  elastische  Deformation  ihres  Gestells 
die  durch  die  Stanze  ausgeübte  Kraft  an. 

Wenn  man  die  Dimensionen  der  Maschine  der 
maximalen  Kraft  anpaßt,  die  mau  zu  erzielen  wünscht, 
und  wenn  man  ihre  elastischen  Deformationen  in 
präciser  Weise  vergrößert,  so  erhält  man  einen  ganz 
entsprechenden  Apparat,  welcher  sich  für  die  meisten 
Proben,  die  frei  vom  Stoße  sind,  eignet,  sobald  man 
nur  einige  Delailmoditicationen  in  der  Befestigung  der 


* Ich  habe  der  „Französ.  Commission  der  Er- 
prohungsmethoden“  in  dem  Berichte  über  die  Zer- 
reißproben (Band  III,  S.  90,  Plan  I)  eine  Anordnung 
angegeben,  welche  bezweckt,  l>ei  demselben  Stabe 
Zerreilsproben  in  den  aufeinander  folgenden,  19  mm 
voneinander  entfernten,  eingekerbteu  Querschnitten 
zu  erhalten.  — Man  wird  zweifellos  auch  andere,  ein- 
fachere Anordnungen  finden,  welche  denselben  Zweck 
erfüllen.  B. 

**  Bulletin  de  la  Socßtö  des  Ingenieurs  Civils, 
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Probestäbe  derart  vorkehrt,  dafs  man  verschieden- 
artige Beanspruchungen  bewirken  kann. 

Wir  können  bemerken,  dafs  die  Stanzproben  schon 
viel  kleinere  Deformationen  bewirken  als  viele  andere 
Prol>en,  und  zwar  besonders  dann,  wenn  man  mit 
Stanzen  arbeitet,  welche  im  Verhältnis  zu  der  zu 
stanzenden  Dicke  ziemlich  breit  sind ; nach  den  vor- 
hergegangenen Erwägungen  müssen  daher  die  Stanz- 
proben wohl  schon  im  Hinblick  auf  die  Uebernahmen 
in  Betracht  gezogen  werden. 

Eine  Serie  von  genügend  zahlreichen  Versuchen 
wird  vielleicht  den  Beweis  erbringen,  dafs  diese 
Proben  genügen  können,  um  sich  über  die  Homo- 
genität Rechenschaft  zu  gelten. 

Es  wäre  aber  auch  sehr  leicht,  die  Deformation 
des  Stanzstöpsels  und  jene  des  beim  Stanzen  erzeugten 
Loches,  noch  beträchtlich  zu  reduciren.  Es  würde 
zu  diesem  Zweck  genügen,  auf  lteiden  Seiten  des  zu 
stanzenden  Bleches  scharfkantige,  kreisförmige,  sym- 
metrische Einkerbungen  anzubringen.  Die  deformirle 
Region  wäre  dadurch  sozusagen  auf  eine  Fläche  ohne 
Dicke,  nämlich  auf  die  Cylindcrlläche  bb\  reducirt. 
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Auch  Schlagprolten  können  mittels  Zug,  Biegung* 
u.  s.  w.  an  Stücken  vorgenommen  werden,  welche  fast 
ohne  jede  Deformation  brechen.  Um  alter  daraus 
möglichsten  Nutzen  zu  ziehen,  ist  es  wünschenswert!!, 
in  jedem  Fall  den  Widerstand  beziffern  zu  können, 
welchen  das  Metall  leistet,  wenn  es  durch  einen  ein- 
zelnen Schlag  eines  immer  gleichen  und  von  derselben 
Höhe  herabfallenden  Gewichtes  zum  Bruche  gebracht 
wird. 

Man  wird  dies  erreichen,  indem  man  zwischen 
den  Probestall  um!  seine  Befestigungsstelle  ein  eigens 
construirtes  Dynamometer  einschallet,  oder  auch,  in- 
dem man  den  Impuls  regislrirt,  welcher  durch  den 
Schlag  und  unter  der  Vermittlung  des  zu  brechenden 
Stabes  jenem  Stücke  mitgclheilL  wird,  auf  welchem 
letzterer  befestigt  ist.** 

Uesume  und  Gonclusion. 

Man  ersieht  aus  dem  Vorhergehenden,  dafs  die 
Constructeure  bei  den  gegenwärtigen  Uebernahms- 
prohen,  so  complicirt  und  so  strenge  dieselben  auch 
sein  mögen,  der  nothwendigsten  Erkenntnisse  und 
Garantien  entbehren  müssen. 

Die  Erforschung  des  Stahls  nach  der  oben  aus- 
einander gesetzten,  oder  nach  irgend  einer  andern 
Methode,  welche  denselben  Zweck  verfolgt  und  auf 
analogen  Principicn  basirt  ist,  eröffnet  ein  neues  Fehl 
von  Untersuchungen,  wobei  auch  die  so  wichtige  Frage 
der  Elasticitätsgrcnze  mit  in  Betracht  kommt. 

Die  Methode  mit  eiugckerhteu  Stäben  scheint 
nach  den  bisher  damit  erlangten  Resultaten  geeignet 
zu  sein,  volles  Vertrauen  einzutlöfseu.  Ich  erinnere 
daran,  dafs  die  Uebernahmen  der  Maschinenbesland- 


* Siehe  hierüber  die  Note,  welche  ich  der  .Fran- 
zösischen Commission  der  Erprobungsmelhoden“  im 
December  1893  (2.  Session)  mitgclhcilt  halte.  (Schlag- 
proben mit  eiugekerblen  Stäben.)  B. 

**  Man  kann  sich  z.  B.  eine  Art  Drehbank-Plateau 
vorstellen,  auf  dessen  Umfang  der  Versuchsstab  ein- 
gespamil  ist;  der  Schlag  eines  von  constantcr  Höhe 
herabfallenden  Gewichtes,  welcher  den  Stab  durch 
Biegung,  Zug  u.  s.  w.  zum  Bruche  bringt,  wird  jenem 
Plateau  eine  Bewegung  ortheilen,  deren  Gröfse  nur 
von  dem  Widerstand  des  Stabes  alihüngen  wird.  B. 


theile  bei  der  französischen  Marine  auf  dieser  seit 
mehr  als  drei  Jahren*  eingeführten  Methode**  basirt 
sind. 

Ich  bedaure  lebhaft,  dafs  ich  nicht  in  genügen- 
dem Mafse  in  Kenntuifs  der  verschiedenen  Versuche 
bin,  welche  in  anderen  Ländern  gemacht  wurden, 
und  die  auf  den  behandelten  Gegenstand  Bezug  haben 
könnten. 

Ich  bitte  unsere  verehrten  Collegen,  mich  zu  ent- 
schuldigen, wenn  ich  mich  nur  auf  französische  Er- 
fahrungen stütze.  Ich  wäro  glücklich  gewesen,  die 
andern  beuützen  zu  können,  nehme  aber  bis  nun  an, 
dafs  hierdurch  die  Schlußfolgerungen,  zu  denen  ich 
gelange,  nicht  beeinflußt  worden  wären. 

Vielleicht  wird  man  noch  andere  Proben  aus- 
findig machen,  welche  denselben  Zweck  erfüllen,  und 
welche  ebenso  leicht  auf  eine  Reihe  von  Punkten  aus- 
gedehnt werden  können,  eine  Bedingung,  welche  für 
jede  zur  Sicherstellung  der  Homogenität  bestimmte 
Methode  unabweisbar  ist. 

Ich  habe  die  Aufmerksamkeit  auch  auf  die  Stanz- 
methode gelenkt.  Diese  Methode  erfordert  nur  ein- 
fache, leichte  und  wenig  kostspielige  Versuche;  sie 
können  rasch  und  mit  geringen  Kosten  in  genügend 
grofsem  Mafsstabe  ausgefübrl  werden. 

Die  Methode  mit  eingekerbten  Stäben  (um!  viel- 
. leicht  auch  jene  mittels  des  Stanzens)  wird  deutlich 
1 die  Abweichungen  vor  Augen  führen,  welche  man 
gegenwärtig  bei  den  verschiedenen  Stahlsorten  vor- 
findet, und  welche  entweder  localen  Fehlern  oder 
1 Ungleichheiten  der  Zusammensetzung,  oder  auch  einer 
zu  grobkörnigen  Structur  zuzuscbreiben  sind. 

Man  findet  zwar  diese  störenden  Abweichungen 
auch  bei  allen  jetzt  üblichen  Prolien,  aber  nur  in- 
mitten complicirter  Erscheinungen  und  mit  einer  Serie 
von  variablen  Elementen  verquickt,  so  dafs  man  sie 
nur  beobachten  kann,  wenn  sie  eine  beträchtliche 
Gröfse  besitzen. 

Auf  Grund  einer  ausreichenden  Reihe  von  Ver- 
suchsresultaten wird  man  für  jede  zur  Feststellung 
der  Homogenität  bestimmte  Prolte  die  in  der  Praxis 
zulässigen  Abweichungen  ermitteln  können ; die  I,ösung 
eines  derartigen  Problems  scheint  durchaus  nicht  über 
die  Kräfte  einer  hierzu  berufenen  Commission  hinaus- 
zugehen; Jedermann  wird  ohne  Zweifel  begründete 
Conclusionen,  welche  sich  nur  auf  wenige  aber  ganz 
bestimmte  Punkte  erstrecken,  annehmen  können. 

Wenn  nicht,  dann  müßte  man  ülterhaupt  jede 
, Hoffnung  auf  ein  Uebcreinkommen  zwischen  Pro- 
1 ducenten  und  Consumenlen  bezüglich  der  Frage  der 
Uebernahmsproben  aufgeben. 

Will  man  alter  von  der  Untersuchung  der  Homo- 
genität des  Stahls  absehen,  obwohl  dieselbe  so  innig 
mit  jenen  Eigenschaften  verknüpft  ist,  die  jeder  Con- 
structeur  fordern  kann,  und  welche  jeden  um  den 
Werth  seiner  Producte  besorgten  ilüttenmaun  be- 
schäftigen mufs,  ist  kein  Grund  einzusehen,  warum 
man  für  die  Uebernahmen  diese  oder  jene  Methode 
empfehlen  oder  eine  Grenze  für  die  Forderungen  an- 
gelten soll,  welche  durch  die  verschiedenen  Bedingnifs- 
hefle  festgesetzt  werden. 

Es  wäre  übrigens  auch  schwer,  einem  Käufer 
nicht  das  Recht  zuerkennen  zu  wollen,  daß  er  alle 
Proben  ausführt,  die  er  in  seinem  Bedingnifsheft  vor- 
zuschrciben  beliebt,  und  es  scheint  wohl,  dafs  dieses 

* Die  Einführung  dieser  Erprobungsari  hat  un- 
mittelbar zu  einer  Verbesserung  des  Stahls  geführt, 
indem  die  Fallhöhe  des  den  Bruch  erzeugenden  Schlag- 
gewichtes sehr  beträchtlich,  manchmal  sogar  im  Vcr- 
hältnifs  1 : 8 oder  10  zugenommen  hat.  B. 

**  Siehe  hierülter  den  der  »Französischen  Com- 
mission der  Erprobungsmethoden“  von  H.  Godron 
vorgelegten  Bericht  .Ueber  die  Brüchigkeit  des  Stahls“ 
(2.  Session).  B. 
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Recht  trotz  aller  etwaigen  Beschlüsse  von  inter- 
nationalen Commissionen  unberührt  bleiben  wird. 

Wenn  es  alter  gelingt,  durch  ein  gemeinsames 
Uehereinkommen  jene  Heterogenität  zu  begrenzen, 
welche  hei  allen  Erprobungen,  wie  schon  gesagt  wurde, 
von  der  gröfsten  Bedeutung  ist,  obgleich  mau  ihre 
Wirkungen  inmitten  der  Complicirtheit  der  ver- 
schiedenen Deformationen*  nur  schwer  wahrnimmt, 
so  kann  man  hoffen,  dafs  sich  die  Rolle  einer  jeden 
der  gegenwärtigen  Proben  sehr  vereinfachen  wird. 

Man  wird  alsdann  die  Angaben,  welche  von  jeder 
dieser  Proben  zu  fordern  sind,  beschränken  können, 
indem  man  sich  begnügt,  diese  in  möglichst  gesunden 
und  möglichst  regelmäfsigen  Regionen  vorzunehinen. 

Wenn  es  gelingt,  diese  Ursache  der  abweichenden 
Resultate  zu  eliminiren,  so  wird  es  gewifs  viel  leichter 
sein,  analoge  Proben  miteinander  zu  vergleichen, 
und  vielleicht  wird  man  dann  den  Versuch  machen 
können,  festzusetzen,  was  bei  den  diversen  Proben 
ausgewählte,  ganz  normale  Stahlsorten  ergeben  sollen,  j 
und  welche  als  Typen  für  die  Uebernnhmsproben 
dienen  können. 

Aber  selbst  dann,  wenn  es  nicht  gelingen  sollte, 
Itezüglich  dieser  letzten  Frage  ein  Einverstäudnifs  zu 
erzielen,  so  ist  es  doch  immerhin  wahrscheinlich,  dafs 
mit  der  Möglichkeit,  die  Homogenilätsprobeu  auf  eine 
grofse  Anzahl  von  Punkten  auszudehnen,  jede  der 
anderen  Proben  etwas  von  ihrer  gegenwärtigen  Be- 
deutung verlieren  würde;  man  würde  dann  weniger 
solcher  Proben  ausführen  und  vielleicht  würden  sie 
auch  aufhören,  l»ei  den  Uebernahmen  eine  ernste  | 
Schwierigkeit  zu  bilden. 

Wie  dem  auch  sei,  darf  man  einen  so  wesent- 
lichen Punkt  keinesfalls  aus  dem  Auge  verlieren.  Nicht 
dadurch,  dals  man  trachtet,  auf  ziemlich  willkürlichen 
Betrachtungen  bnsirte  Hegeln  aufzustellen,  sondern 
dadurch,  dafs  man  den  Conslructeuren  einfache  und 
leicht  zu  vervielfachende  Erprobungsmethoden  an  die 
Hand  giebt,  die  ihnen  für  ihre  Arbeiten  volle  Garantie 
liefern,  und  dadurch,  dafs  man  die  Ucbcrzeugung  in 
alle  Geister  hineinträgt,  dafs  man  den  Werth  der  Ueber- 
nulunsproben  für  Jedermann  erhöht,  wird  mau  hoften 
können , die  bisweilen  — man  niufs  es  zugeheu  — 
ohne  merklichen  Nutzen  übertriebenen  Forderungen 
zu  mäi'sigen.  — 

Demnach  gelange  ich  dazu,  das  folgende  Pro- 
gramm für  die  Commission  in  Vorschlag  zu  bringen: 

I.  Es  sind  für  die  aufserfranzösischen  Länder  die 
in  den  Bedingnifshefteu  festgesetzten  Erpro- 
bungsvorschriften zusammenzustellen,  um  derart 
die  analoge,  bisher  nur  für  Frankreich  allein 
bestehende  Arbeit  zu  vervollständigen. 

II.  Es  ist  vorläufig  von  den  das  Eisen  betreffenden 
Fragen  abzusehen,  da  diese  leicht  zu  lösen  sein 
werden,  sobald  man  das  Studium  des  Stahls 
beendet  haben  wird. 

III.  Bei  diesem  auf  den  Stahl  beschränkten  Studium 
wären  die  Proben,  welche  sich  auf  ganze 
Stücke  beziehen  (Radreifen,  Schienen  u.  s.  w.), 


* Aligesehen  von  den  localen  Unregelmäfsigkeiten, 
hat  das  betrachtete  Metall  vom  theoretischen  Stand- 
punkt ebensoviele  verschiedene  mechanische  Goeftt- 
cienten,  als  es  übereinander  befindliche  Structuren 
hat.  Bei  jeder  speciellen  Probe  giebt  zuerst  dasjenige 
Netz,  welches  der  betrachteten  Beanspruchung  den 
geringsten  Widerstand  bietet,  nach,  und  bestimmt 
den  Bruch;  bei  verschiedenen  Prolien  ist  es  aber 
durchaus  nicht  immer  dasselbe  Netz,  welches  am  meisten 
naebgiebt.  (Auszug  aus  einer  Note  des  Hrn.  Osraond, 
cilirt  durch  die  HH.  Bacl£  und  Dehray  in  dem 
allgemeinen  Berichte  der  .Französischen  Commission 
der  Erprobungsmethoden“,  Seito  81.)  B. 


in  eine  specielle  Kategorie  zu  vereinigen,  um 
dieselben  erst  späterhin  zu  behandeln. 

Diese  Proben,  die  sich  alle  auf  Eisenbahn- 
material  zu  beziehen  scheinen,  könnten  hinsicht- 
lich der  Vereinheitlichung  der  angewandten 
Methoden,  ohne  Zweifel  mit  Vortheil,  der  vor- 
gängigen Prüfung  durch  eine  aus  Eisenbahn- 
Ingenieuren  zusammengesetzte  Special  - Com- 
mission unterworfen  werden. 

IV.  Die  Commission  würde  derart  vorläufig  ihre 
ganze  Aufmerksamkeit  und  Kraft  auf  jene  Proben 
concentriren,  welche  mit  aus  den  fertigen  Stücken 
herausgeschnittenen  Fragmenten  vorgenommen 
werden. 

V.  Unter  den  verschiedenen  Erprobungsmelhoden 
wären  zu  bestimmen: 

1.  diejenigen,  welche  infolge  ihrer  Einfachheit, 
Präcision  und  infolge  der  Möglichkeit,  die 
Proben  zu  vervielfachen,  als  am  meisten 
empfehlenswert!)  für  die  Feststellung  der 
Homogenität  in  einem  und  dcnisell)cn  Stücke 
erscheinen ; 

2.  diejenigen,  welche  dazu  dienen  können,  um 
die  normale  Qualität  zu  erkennen,  welche 
die  Stahlsorten  in  den  beslqualiftcirlen  Re- 
gionen aufweisen  sollen. 

VI.  Je  nach  den  Stahlsorten  wären  zu  bestimmen: 

1.  die  Homogcnitäts- Abweichungen,  welche  man 
bei  den  sub  V/l  angeführten  Proben  zu- 
lassen kann; 

2.  die  Resultate,  welche  diese  Stahlsorten  bei 
den  sub  V/2  angeführten  Proben,  die  zur 
Feststellung  der  normalen  Qualität  bestimmt 
sind,  ergelten  sollen. 

VII.  Für  die  verschiedenen  Producte  wären  zu  be- 
stimmen : 

1.  die  Region,  wo  das  Product  möglichst  frei 
von  Feldern  sein  soll,  und  wo  man  annehmen 
sollte,  dafs  es  die  normale  Qualität  aufweist; 

2.  jene  Regionen,  in  welchen  das  Product  im 
allgemeinen  die  gröfsten  Homogcnitäts  - Ab- 
weichungen aufweist. 

VIII.  Die  Arbeiten  der  Commission  sollen  sich  zu- 
nächst auf  Bau  werkseisen  und  für  das  Eisenbahn- 
material  verwendete  Stahlsorten,  und  zwar  vor 
Allem  auf  das  Flufseisen,  erstrecken.’ 

Zu  diesen  beiden  Ausführungen  ergriff  alsdann 
Ingenieur  E.  Schrödter  - Düsseldorf  das  Wort 
wie  folgt: 

.Nicht  nur,  weil  es  der  Beschlufs  der  Voll- 
versammlung ist,  mufs  ich  es  für  meine  Person  ab- 
lehnen, hier  in  eine  sachliche  Besprechung  der  beiden 
Berichte  einzutreten , sondern  auch  aus  dem  durch- 
schlagenden Grunde,  dafs  ich  deren  Inhalt  nur  zum 
geringsten  Theil  als  zu  dem  zur  Berathung  stehenden 
Punkte  der  Tagesordnung  zugehörig  zu  bezeichnen 
habe.  Dagegen  fällt  die  weitaus  gröfserc  Hälfte  unter 
andere  Aufgaben  des  Verbands,  z.  B.  diejenige,  welche 
sich  mit  der  Feststellung  der  besten  Aetzmethoden  zu 
beschäftigen  hat,  und  die  andere  Hälfte  gehört  in  noch 
neu  zu  stellende  Aufgaben,  z.  B.  die  von  Hrn.  Bar  ha 
vorgcschlagenen  Untersuchungen  hinsichtlich  der 
Homogenität.  Ich  stelle  den  Berichterstattern  anheim, 
auf  Lösung  dieser  Aufgalten  hinzieluede  Anträge 
zu  stellen,  bedaure  aber  als  Antragsteller  und  als 
Urheber  dieses  Punktes  der  Tagesordnung,  die  Er- 
klärung abgeben  zu  müssen , dafs  ich  mit  den  Vor- 
schlägen der  beiden  Referenten,  welche  Hand  in  Hand 
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gehen,  nicht  einverstanden  hin,  und  dafs  die  .Mittel  und 
Wege“,  welche  zur  Erreichung  des  durch  den  Antrag  I 
beabsichtigten  Zweckes  meiner  Meinung  nach  ein- 
zuschlagen sind,  und  welche  auch  in  der  dem  Antrag 
s.  Z.  beigefügten  Begründung  angedcutct  waren,  sich 
wesentlich  von  denjenigen  unterscheiden,  welche  hier 
von  den  durch  den  Vorstand  zum  Obmann  hezw. 
dessen  Stellvertreter  gewählten  Herren  Referenten 
vorgeschlagen  werden. 

Wenn  Ilr.  Ast  sagt,  daß  .bei  Eintritt  in  diese 
Arbeit  cs  nalurgcmäfs  sei,  an  Vorhandenes  anzu- 
knüpfen, dafs  die  bestehenden  gültigen  Vorschriften  ] 
für  die  Qualität,  Prüfung  lind  Abnahme  des  Stahl-  j 
materials  gesammelt,  gesichtet  und  nach  Mafsgabe 
ihrer  Brauchbarkeit  in  die  neuen  Vorschläge  auf- 
genommen werden“,  so  trifft  die  Ausführung  einer 
solchen  Arbeit  die  Absicht  des  Antragstellers,  wenn 
er  diese  Arbeit  nicht  nur  auf  bestimmtes  Stahlmaterial, 
sondern  alles  Eisenmaterial  im  weitesten  Sinne  des 
Worts  ausdehnt,  bei  welchem  überhaupt  eine  Prüfung 
oder  Abnahme  stattfindet.  Wenn  aber  derselbe  Herr 
Referent  weiter  .auf  die  Schwierigkeiten  hinweist, 
welche  bei  der  gegenwärtig  zwischen  Consumenten 
und  Producenlen  bestehenden  Situation  durch  Homo- 
genitätsdifferenzen geschaffen  seien“,  so  vermag  ich  der 
Richtigkeit  dieser  Behauptung  nicht  zuzustimmen. 
Selbst  wenn  dieselbe  aber  auch  thatsächlich  begründet 
wäre,  d.  h.  die  erwähnten  Schwierigkeiten  in  irgend- 
wie bedenklichem  Umfang  beständen,  so  entspräche 
es  nicht  meinem  Anträge,  durch  noch  anzustcllcnde 
wissenschaftliche  Untersuchungen,  die  sehr  gründlicher  I 
Art  sein  müfsten,  erst  eine  Grundlage  für  die  Durch- 
führung meines  Antrags  zu  schaffen. 

Mit  den  Herren  Referenten,  wie  sicherlich  mit 
allen  geehrten  Anwesenden  bin  ich  einig  in  der  An- 
sicht, dafs  unser  Wissen  Stückwerk  ist,  dafs  wir  erst 
in  den  Anfangsstadien  der  Erkcnntnifs  des  Materials 
uns  befinden,  ich  gehe  auch  darin  mit  ihnen  einig,  , 
dafs  der  internationale  Verband  Alles  thun  und  nichts  . 
unterlassen  soll,  was  diese  Erkennlnifs  zu  fördern  . 
imstande  ist.  Wenn  daher  die  Herren  Referenten  in 
diesem  Sinne  beim  Verband  Anregungen  geben  wollen,  i 
so  will  ich  mich,  wie  bereits  betont,  ihrer  Aufnahme 
und  Bearbeitung  durchaus  nicht  entgegenstellen,  aber 
dagegen  erhebe  ich  Einspruch,  dafs  dieselben  mit 
meinem  Antrag  verquickt  werden. 

Ich  beziehe  mich  dicserhalh  auf  die  Begründung,  j 
welche  ich  vor  zwei  Jahren  meinem  Antrag  bei- 
gegehen hatte.  Ich  hatte  damals  auf  die  auffallenden  . 
sachlichen  Unterschiede  hingewiesen,  welche  in  den  | 
verschiedenen  Lielerungsvorschriften  für  ein  und  das- 
selbe Material,  das  ein  und  derselben  Beanspruchung 
ausgeselzt  ist,  enthalten  sind.  Ich  hatte  weiter  darauf  | 
mich  bemüht  zu  zeigen,  dafs  eine  Sammlung  und  | 
Sichtung  der  vorhandenen,  jetzt  in  der  Praxis  ge-  | 
hräuchlichcn  Vorschriften  für  die  verschiedenen  Eisen-  | 
und  Stahlgallungcn  und  eine  in  Verbindung  damit  vor- 
zunehmende Festlegung  der  hauptsächlichen  Bestim- 
mungen oder  wenigstens  von  Grenzen,  innerhalb  deren  ; 
diese  sich  zweckmäfsig  zu  halten  hätten,  von  reichem  j 


Nutzen  sowohl  für  Erzeuger  wie  für  Besteller  sein 
würde.  Während  einerseits  die  Fabrication  vereinfacht, 
und  diese  Vereinfachung  der  Gleichmäfsigkeit  des 
Fabricats  wiederum  zu  gute  kommen  würde,  würde 
andererseits  sicherlich  mancher  Besteller,  der  aus 
Mangel  an  Zeit  oder  aus  sonstigen  Gründen  sich  dem 
Studium  der  Eigenschaften  des  von  ihm  zu  verwenden- 
den Materials  nicht  in  hinreichender  Weise  selbst  hin- 
zugeben vermag  und  mehr  oder  weniger  auf  die  Er- 
fahrungen Anderer  sich  verlassen  mufs,  es  dankbar 
begrüßen,  wenn  aus  dem  Ghaos  von  Lieferungs- 
Vorschriften  eine  durch  das  Ansehen  des  internationalen 
Verbandes  gestützte  Normaltorm  hervorgingc,  welche 
ihm  zur  Richtschnur  dienen  könnte. 

Gegenüber  der  dergestalt  durch  meinen  Antrag 
und  seine  Begründung  festbegrenzten  Aufgabe  wollen 
nun  die  Herren  Berichterstatter  gewissermaßen  die 
ganzen  gegenwärtigen  Uebernahmeprobcn  über  Bord 
werfen,  weile  Felder  von  wissenschaftlichen  Unter- 
suchungen neu  eröffnen  und  auf  Grund  der  dabei  zu 
erwartenden  Ergebnisse  Normalien  für  die  Abnahme 
zu  vereinbaren  suchen,  d.  h.  sie  verlassen  den  prak- 
tischen Boden  meines  Antrags  und  setzen  an  Stelle 
desselben  eine,  sit  venia  verbo,  unsichere  Zukunfts- 
musik. 

Gegen  die  von  Hrn.  Ast  angedeuteten  und  von 
Hrn.  Barba  weiter  entwickelten  Ansichten,  dafs  die 
bisher  gebräuchlichen,  auf  den  tausendfältigen  Er- 
fahrungen zahlloser  Interessenten  beruhenden  Prüfungs- 
methoden für  die  Abnahme  der  Baumaterialien  durch- 
weg nicht  zweckentsprechend  seien,  dafs  vielmehr 
das  Hauptgewicht  auf  die  Untersuchung  der  Homogenität 
des  Materials  zu  legen  sei,  lassen  sich  sowohl  vom 
theoretischen  wie  vom  praktischen  Standpunkt  aus 
gewichtige  Einwendungen  erheben.  V/eil  aber,  ich 
mufs  dies  nochmals  scharf  hervorhehen,  mein  Antrag 
dahin  geht,  die  Normalien  nur  auf  vorhandenen  Grund- 
lagen aufzubauen,  somit  diese  Vorschläge  der  Herren 
Referenten  außerhalb  seines  Rahmens  fallen,  so  be- 
gnüge ich  mich  mit  dem  Hinweis,  dafs  ich  den  zur 
Begründung  ihrer  weitergehenden  Vorschläge  vor- 
gebrachten Ausführungen  nicht  in  allen  Punkten  zu- 
zustimmen vermag,  lehne  es  aber  wiederholt  ab,  in 
eine  Discussion  über  diese  Fragen , als  nicht  zu 
meinem  Antrag  gehörig,  einzulreten. 

Ich  könnte  somit  höchstens  den  Punkten  I bis  IV 
des  von  Hrn.  Barba  vorgeschlagenen  Programms  zu- 
stimmen , würde  aber  andererseits  kein  Bedenken 
darin  erblicken , das  Arbeitsfeld  von  vornherein 
gröfser  in  Aussicht  zu  nehmen  und  dies  insbesondere 
dadurch  zu  erreichen , dafs  für  die  verschiedenen 
Gattungen  des  Eisenniatcrials  besondere  Commissionen 
aus  Fachleuten  eingesetzt  werden.  In  Deutschland 
ist  man  gegenwärtig  mit  Arbeiten  beschäftigt,  welche 
gegebenen  Falls  die  erforderlichen  Unterlagen  liefern, 
indem  unter  Vorsitz  des  Hrn.  Direclors  Rieppel  aus 
Nürnberg  sieben  Fachcommissionen  mit  der  Sichtung 
der  bestehenden  Lieferungsverträge  für 

1.  Oberbaueisen, 

2.  rollendes  Material,  Locomoliven  und  Wagen, 
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3.  Mauwerkeisen  (auch  Gufsstahl  und  Gufseisen), 

4.  Schiffbaueisen, 

5.  Kessel-  und  Feinbleche, 

6.  Walzrohre  und  Gufsrohre, 

7.  Draht  und  Drahtseile 
beschäftigt  sind. 

Die  Erfahrungen . welche  wir  in  Deutschland 
auf  diesem  Gebiet  bereits  gemacht  haben,  gehen  da- 
hin, dafs  bei  einem  verständnifsvollen  Zusammen-  1 
wirken  die  Erreichung  einer  innerhalb  gewisser  Grenzen 
liegenden  Verständigung  zwischen  Herstellern  und  Ver- 
brauchern nicht  so  Schwierig  ist,  wie  dies  seitens  i 
eines  Theils  des  internationalen  Verbands  voraus-  i 
gesetzt  zu  werden  scheint.  So  haben  die  Normalbedin- 
gungen , welche  von  den  drei  grofsen  technischen 
Vereinen , dem  Verband  deutscher  Architekten-  und 
Ingenieurvereine,  dem  Verein  deutscher  Ingenieure 
und  dem  Verein  deutscher  Eisenhültenleule,  vor  einigen 
Jahren  für  die  hiefeiuug  von  Eisenconstructionen  für 
Drücken-  und  Hochbau  vereinbart  worden  sind,  sich 
in  meinem  Vaterland  fast  allgemeinen  Eingang,  wenn 
auch  hier  und  dort  mit  geringen  Abweichungen,  ver- 
schafft und  ungemein  segensreich  gewirkt. 

Es  ist  kein  Grund  vorhanden,  weshalb  eine  solche  I 
Vereinbarung  nicht  auch  auf  internationalem  Wege  ' 
zu  erzielen  sein  sollte.  Aber  daran  müssen  wir  fest- 
haltcn,  dafs  eine  Erreichung  des  Ziels  in  absehbarer 
Zeit  nur  dann  möglich  ist,  wenn  der  Congrefs  die 
Einbeziehung  nicht  abgeschlossener  wissenschaftlicher 
Untersuchungsergebnisse  in  diese  Aufgabe  unterläfst. 

Ich  glaube  mit  Mestimmthcit  nussprechen  zu 
dürfen,  dafs,  wenn  der  Congrefs  dergestalt  zwischen 
unreifer  wissenschaftlicher  Untersuchung  und  dem  Be- 
dürfuifs  der  Praxis  eine  scharfe  Scheidung  vornimmt 
und  sich  gegen  eine  Anwendung  von  noch  nicht  bis  zu 
einem  gewissen  Abschlufs  gelangten  wissenschaftlichen 
Untersuchungen  auf  die  Abnahmeverfahren  nusupricht,  1 
sein  Ansehen  wesentlich  gestärkt  und  er  sich  viele 
neue  Freunde  erwerben  wird. 

Alle  diejenigen  Mitglieder,  welche  etwa  Bedenken 
tragen  sollten,  einer  meinem  Antrag  entsprechenden 
Beschlufslhssung  zuzustimmen , seien  ausdrücklich 
darauf  hingewiesen,  dafs  es  ein  Fundamentalsatz  des 
Verbands  ist,  dafs  die  gofafsten  Beschlüsse  für  das 
einzelne  Mitglied  nicht  binde  n d sind,  sondern  dafs 
sie  nur  der  allgemeine  Ausdruck  dessen  sind,  was 
die  Versammlung  nach  dem  heutigen  Stand  der  J 
Wissenschaft  und  der  Erfahrungen  der  Praxis  für 
richtig  und  zweckentsprechend  hält.“ 

Hiermit  wurde  die  Besprechung  in  der  Voll- 
versammlung geschlossen  und  in  die  Ablheilung  1 
zur  weiteren  Behandlung  verwiesen.  Es  sei  hier 
bereits  eingeschaltet,  dafs  am  folgenden  Tage  be- 
schlossen wurde,  zur  Lösung  der  Vorschläge  Asl- 
Barba  eine  neue  Commission  einzusetzen,  dagegen 
den  Antrag  Sch  rödt  er  aufrecht  zu  erhalten  und 
den  Vorstand  mit  der  Wahl  geeigneter  Persönlichkeiten  ; 
zu  seiner  Bearbeitung  zu  betrauen. 

Dann  folgte  ein  Bericht  des  Hrn.  Oberingenieur 
Poloncc.au,  ingenicur  eil  chef  de  la  Gie.  Paris- 
Orleans,  Paris,  über  den  Stand  der  wichtigen  Frage: 


.Die  Beschlufsfassungen  der  internationalen 
Gonfercnzen  zu  München,  Dresden,  Berlin,  Wien 
und  Zürich  zur  Vereinbarung  einheitlicher  Prüfungs- 
niethoden von  Bau-  und  Gonstructionsinaterialien 
geben  im  Vergleich  zu  den  Conclusionen  der  Gom- 
mission  franqaise  des  methodes  d'essai  des  mahiriaux 
de  construction  in  mehrfacher  Beziehung  ausein- 
ander. Der  Vorstand  des  internationalen  Verbandes 
für  die  Materialprüfungen  der  Technik  hat  eine 
Commission  mit  dem  Aufträge  einzusetzen,  über 
die  differirendeu  Punkte  Bericht  zu  erstatten  und 
Antrag  zu  stellen,  in  welcher  Weise  dieselben  be- 
hoben werden  können.“ 

Aus  dem  Bericht  erhellt,  dafs  die  Gommission 
eifrig  mit  ihren  Arbeiten  beschäftigt  ist,  dafs  dieselben 
aber  noch  nicht  so  weit  gediehen  sind,  dafs  endgültige 
Anträge  zur  Vorlage  gebracht  werden  könnten.  Ver- 
sammlung nimmt  hiervon  Kenntnifs  und  beschließt 
die  Fortdauer  der  Commission. 

Hierauf  berichtet  Hr.  Geh.  Bergrath  Prof.  Dr.  11. 
Wedding- Berlin  über  den  Stand  der  Frage  der  Er- 
richtung eines  internationalen  sidero-che- 
m is c h e n La b o r a t or  i u m s.  Aus  seinen  Ausführungen, 
welche  er  später  in  der  Abtheilung  1 noch  ergänzte,  gehl 
hervor,  dals  sich  für  Errichtung  des  Laboratoriums 
sowohl  in  Deutschland,  wie  in  Oesterreich,  Belgien 
und  England  opferbereite  Freunde  gefunden  haben, 
welche  bisher  insgesainmt  einen  Beitrag  von  etwa 
13000  Francs  jährlich  auf  die  Dauer  von  10  Jahren 
zugesagt  haben.  Nach  einem  Voranschlag,  welchen 
Redner  der  Versammlung  vorlegl,  glaubt  derselbe 
unter  Berücksichtigung  des  Umstandes,  dafs  die  schwei- 
zerische Regierung  die  Räumlichkeiten  in  der  tech- 
nischen Hochschule  in  Zürich  unentgeltlich  zu  Ver- 
fügung gestellt  hat,  mit  einer  Summe  von  50000, 
event.  sogar  40000  Francs  im  Jahre  zur  Besoldung 
des  Leiters  des  Laboratoriums,  als  welcher  Baron 
Hans  Jüptner  von  Johnsdorff  in  Aussicht  ge- 
nommen ist,  und  zweier  Assistenten,  sowie  zur  Be- 
streitung der  laufenden  Ausgaben  zur  Erhaltung  dos 
Laboratoriums  auszukommen.  Die  Meinung  der  Ver- 
sammlung ging  dahin,  dals  das  Laboratorium  nur 
dann  ins  Leben  gerufen  werden  solle,  wenn  aus- 
reichende Mittel  auf  mindestens  10  Jahre  gesichert 
seien;  sie  beschlol's  im  Princip  die  Errichtung  des 
Laboratoriums,  fügte  aber  ausdrücklich  hinzu,  dafs 
dem  Verbände  finanzielle  Verpflichtungen  aus  der 
Einrichtung  nicht  erwachsen  dürften. 

Dann  hielt  noch  Hr.  Prof.  Rejtö  einen  Vortrag 
über  »Die  innere  Reibung  fester  Körper  als  absolute 
Eigenschaft  und  die  mit  Hülfe  derselben  abgeleiteten 
Formeln  für  Zug-  und  Druckdiagramme“,  ferner  reichte 
Prof.  Belelubsky  einen  Antrag  betreffs  Einsetzung 
einer  Commission  zur  Beurtheilung  der  Vorschläge 
des  Generals  Korobkoff  für  die  Dehnungsmessung 
zäher  Conslructionsmaterialien  ein,  welchem  ent- 
sprochen wurde;  aufserdem  führte  der  Amerikaner 
Henning  noch  einen  Taschenapparat  für  graphische 
Aufzeichnungen  bei  Zerreifsmasehinen,  Prof.  Rejtö 
ein  Metall-Mikroskop  und  Ingenieur  Wal  in  aus  Gothen- 
burg einen  Rechenapparat  in  der  Abtheilung  I vor. 

Die  Abtheilung  11  beschäftigte  sich  gleichzeitig 
mit  Aufgaben  aus  der  Baumaterialienbranche,  Ver- 
handlungen , auf  deren  Wiedergabe  wir  jedoch  an 
dieser  Stelle  verzichten  müssen. 

Schiiefslich  wurden  noch  eine  Reihe  von  For- 
malien, welche  insbesondere  die  Zusammensetzung 
des  Vorstandes  betrafen,  erledigt;  Prof.  v.  Tetmajer 
wurde  als  Vorsitzender  wiedergewählt  und  dann  der 
Gongrefs  bis  zum  Herbst  des  Jahres  1900  vertagt. 

Erwähnt  sei  noch,  dafs  die  schwedischen  Gast- 
freunde den  Theilnelunern  aufser  den  Festschriften 
einige  werthvolle  Schriften  darboten,  nämlich:  .Festig- 
keitsproben schwedischer  Materialien,  gesammelt  und 
herausgegeben  auf  Veranlassung  des  Jernkontoret  von 
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Aug.  Wijkander *;  diese  mit  vielen  Tafeln  ver-  1 
sehene  Schrift  giebt  eine  ausführliche  Uebersieht  über 
die  Thätigkeit  auf  dem  Gebiete  der  Materialunter-  ! 
suchungen  in  Schweden,  insbesondere  sind  auch  die  I 
bekannten  Untersuchungen  der  Verhältnisse  von  Eisen 
und  Stahl  beim  Temperaturwechsel  einbezogen,  welche 
J.  A.  lir  ineil  in  Fagersta  im  Jahre  1885  veröffent- 
licht hat.* 

Eine  zweite  Schrift,  in  französischer  Sprache, 
„L'industrie  miniere  de  la  Suöde  en  1897  par 
G.  Nordenström “ giebt  über  die  allgemeinen  Berg- 
bauverhältnisse des  schwedischen  Landes  eingehende 
Auskunft;  sie  ist  alsein  sehr  dankenswerther  Beitrag 
zu  bezeichnen. 

An  Vorbereitungen  und  geselligen  Veranstaltungen 
hatte  es  das  Organisations-Comitä  in  Stockholm  nicht 
fehlen  lassen;  am  Abend  des  ersten  Tages  wurden 
die  Theilnehmer  durch  ein  gemeinschaftliches  Abend- 
essen auf  der  prachtvoll  gelegenen  Terrasse  des  Re-  j 
staurants  „ Hasselbacken*  vereinigt,  das  einen  aufser- 
ordentlich  gemüthlichen  Verlauf  nahm.  Zu  einem  un- 
vergefslichen  Ausflug  gestaltete  sich  die  Fahrt  zu  dem  : 
Schlufsbankett,  welches  in  dem  Festsaal  des  Bades  j 
„Saltsjöbaden“  stattfand  ; zwei  Sonderdampfer  brachten 
die  Gesellschaft  in  entzückender  Fahrt  durch  die 
Schären  in  sich  bald  seeartig  erweiterndem  Wasser 
mit  reizvollen  Fernsichlen,  bald  durch  so  enge  Fahr- 
wasser, dafs  die  Dampfer  kaum  die  Schluchten  zu 
passiren  vermochten,  zu  dem  auf  einer  Insel  gelegenen 
Saltsjöbaden,  wo  das  fröhliche  Schlufsbankett  mit  vielen 
Reden  staltfand. 

Dem  Präsidenten  des  Congresses  gebührt  alle 
Anerkennung  für  die  schwierige,  in  drei  Sprachen 
erfolgte  Führung  der  Verhandlungen ; den  gastfreien 
schwedischen  Freunden  sei  nochmals  der  herzliche 
Dank  für  ihre  unermüdlichen  Bemühungen  und 
den  glänzenden  Aufseren  Erfolg  des  Gongresses  aus- 
gesprochen. 


American  Institute  of  Mining  Engineers. 

Die  diesjährige  Sommer  Versammlung  genannten 
Vereins  fand  an  den  Tagen  vom  12.  bis  15.  Juli  im 
Lake-Superior-Bezirk  statt.  Die  erste,  geschäftliche 
Sitzung  wurde  am  12.  in  Houghton  abgehalten,  daran 
schlossen  sich  am  nächsten  Tage  Besichtigungen  der 
in  der  Umgegend  belesenen  Kupferbergwerke  und 
ein  Besuch  des  Michigan  College  ofMines  in  Houghton. 

In  der  Nacht  fuhren  die  Theilnehmer  mittels 
Sonderzug  nach  Duluth,  wo  zunächst  die  grolsen  Erz- 
docks der  Minnesota  Iron  Company  in  Two  Harbors 
sowie  deren  Werkstätten  und  Lager  besucht  wurden. 
Am  Nachmittag  wurden  die  Vermilion-Gruhen  erreicht, 
woselbst  ein  grofser  Theil  der  Gesellschaft  auf  einer 
der  Gruben  anfuhr.  Der  beabsichtigte  Besuch  der 
Chandler-,  Pioneer-  und  Zenith-Gruben  mufste  wegen 
Mangels  an  Zeit  unterbleiben.  Am  Abend  vereinigten 
sich  die  Ingenieure  zu  einer  Sitzung  in  Tower;  der 
erste  nach  der  Begrüfsungsrede  zur  Verlesung 
gelangende  Vortrag  war  derjenige  von  D.  H.  Bacon, 
Soudan  (Minnesota),  von  der  Minnesota  Iron  Co.  über 
die  Entwicklung  des  Lake  Superior  - Eisenerzbaues. 
Redner  führte  u.  A.  aus,  dafs  in  den  ersten  50  Jahren 
das  im  District  gewonnene  Erz  durch  Mauleselwagen 
nach  Marquette  befördert  wurde,  während  heule 
eine  ganze  Anzahl  von  Eisenbahnlinien  das  Erz  den 
Verschiffungshäfen  zuführen.  Bis  zum  Jahre  1870 
galten  700  t Erz  für  eine  ganz  enorme  Schiffsladung, 
zu  deren  Verladung  zwei  Tage  erforderlich  waren 
und  zum  Entladen  in  der  Regel  noch  längere  Zeit. 
Heule  erreichen  die  Schiffsladungen  die  Höhe  von 
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5000  t,  die  in  weniger  als  3 Stunden  verladen  und 
in  etwa  10  Stunden  entladen  werden.  Die  jährlichen 
Verschiffungen  sind  von  wenigen  Tausend  auf  zehn 
Millionen  Tonnen  gestiegen ; die  Schiffsfrachten  sind 
bis  auf  lj»  und  die  Eisenbahnfrachten  auf  'U  der  an- 
fänglichen Sätze  herabgegangen. 

Neben  einer  Reihe  von  Vorträgen  über  Kupfer- 
und  Bleierzbergbau  u.  s.  w.  wurden  nachstehende 
für  die  Eisenindustrie  Interesse  bietenden  Vorträge 
verlesen:  Arnold  K.  llecse,  Baltimore,  .Sechs 
Monate  Betrieb  des  Dover-Ofens  im  Kanal  Dover  0.*, 
C.  E.  Bailey,  Virginia  (Minnesota),  „Abbaumethoden 
im  Mesabi- Vorkommen",  E.  J.  Longyear,  Hibhing 
(Minnesota),  „Erschliefsung  des  Mesabi -Vorkommens*, 
James  E.  J o p 1 i n g , Marquette  (Mich.),  „Entwicklung 
des  Eisenerzbergbaues  im  Marquette- Vorkommen“  und 
John  Birk  in  bi  ne,  „Production  der  Mesabi-Erze*. 

69.  Versammlung  Deutscher  Natur- 
forscher und  Aerzte  in  Braunschweig. 

Den  Erläuterungen  zur  Tagesordnung  der  G9.  Ver- 
sammlung Deutscher  Naturforscher  und  Aerzte  in 
Braunschweig,  welche  am  20.  bis  25.  September  d.  J. 
tagen  wird,  entnehmen  wir,  dafs  Theilnehmer  an  der 
Versammlung  Jeder  werden  kann,  welcher  sich  für 
Naturwissenschaften  und  Medicin  interessirt.  Eine 
Theilnehmerkarte  für  Nichtmilglieder  der  Gesellschaft, 
die  18  Mark  kostet,  berechtigt  zum  Bezug  des  Fest- 
abzeichens, des  in  fünf  Nummern  erscheinenden  Tage- 
blatts, der  Festgaben  und  sonstiger  für  die  Theil- 
nehmer bestimmter  Drucksachen,  sowie  zur  Theilnahme 
an  den  Festlichkeiten  und  wissenschaftlichen  Sitzungen. 
Ferner  berechtigt  die  Theilnehmerkarte  zur  Entnahme 
von  Damenkarten  zum  Preise  von  je  6 Mark. 

Die  Festgaben  bestehen  in  einer  mathem.-naturw. 
.Festschrift  der  Herzoglichen  Technischen  Hochschule 
Carolo-  Wilhelmina“  und  einer  medicinischen  Fest- 
schrift: „Beiträge  zur  wissenschaftlichen  Medicin“, 
von  der  Herzoglichen  Staatsregierung  dargeboten. 
Der  Magistrat  der  Stadt  Braunschweig  widmet  als 
Gastgeschenk  den  sämmt liehen  Theilnehinern  eine 
Städtische  Festschrift,  welche  die  geschichtliche  Ent- 
wicklung der  Stadt , die  naturwissenschaftlichen 
und  hygienischen  Verhältnisse  der  Umgegend,  die  An- 
stalten für  Medicin,  öffentliche  Gesundheitspflege  und 
Naturwissenschaften,  für  Unterricht,  Wissenschaft,  Ver- 
kehr, Handel,  Gewerbe,  Industrie  und  Kunst  behandelt. 
Eine  weitere,  sämmtlichen  Theilnehinern  dargebotene 
Festgabe  betitelt  sich:  „Braunschweig,  Einst  und  Jetzt, 
dargestellt  in  Wort  und  Bild“.  Einen  Feslgrufs 
bietet  der  Verein  für  Naturwissenschaft  in  Braun- 
schweig den  Theilnehinern  der  Versammlung.  Derselbe 
enthält  aufser  einer  kurzen  Geschichte  des  Vereins 
naturwissenschaftliche  Abhandlungen.  Auch  wird  die 
Geschäftsführung  allen  Theilnehinern  einen  neu  be- 
arbeiteten Führer  durch  Braunschweig  zur  Verfügung 
stellen.  Was  die  wissenschaftlichen  Arbeiten  betrifft, 
so  sollen  dieselben  in  33  Abtheilungen  erledigt 
werden ; cs  sind  bereits  350  Vorträge  angemeldct  und 
weitere  Anmeldungen  folgen  noch  täglich.  Ganz  be- 
sonders belangreich  versprechen  die  gemeinsamen 
Sitzungen  zu  werden.  Am  Sonntag  den  19.  September 
findet  ein  Bcgrüfsungsabend  in  der  Aegidicnhalle  (mit 
Damen)  statt.  Am  Montag  den  20.  September,  Morgens 
9 Uhr  wird  die  I.  Allgemeine  Sitzung  in  Brünings  Saal- 
bau (grofser  Saal)  abgehalten,  wo  nach  den  ErölFnungs- 
und  Begrüfsungsreden  Prof.  Rieh.  Meyer  (Braun- 
schwcig)  über:  „Chemische  Forschung  und  chemische 
Technik  in  ihrer  Wechselwirkung“  sprechen  wird. 
Nachmittags  3 Uhr:  Bildung  und  Erölfnung  der  Ab- 
theilungen, Abends  7 Uhr:  Fest  Vorstellung  im  Herzog- 
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liehen  Hofthealer.  Der  Dienstag,  21.  September,  ist 
ganz  den  Arbeiten  in  den  Abtheilungen  gewidmet, 
Abends  6 Uhr:  allgemeines  Festessen  in  der  Aegidien- 
lialle.  Am.  Mittwoch  den  22.  September  findet 
eine  gemeinsame  Sitzung  der  Abtheilungen  der  natur- 
wissenschaftlichen Hauptgruppe  statt,  in  der  die 
w issenschaft liehe  Phot ogra  ph  ic,  die  zum  ersten- 
mal als  selbsllhätige  Abtheilung  bei  einer  Natur- 
forscher-Versammlung auflritt,  über  ihre  Anwendung 
auf  den  verschiedenen  Gebieten  der  Naturwissen- 
schaften und  Medicin  behandelt  werden  wird.  Prof. 
Ür.  II.  VV.  Vogel  (Berlin)  hat  den  einleitenden  Vortrag 
dabei  übernommen  und  die  Herrn  Dr.  Renä  du 
Bois  Reyinond,  Dr.  Max  Levy,  Prof.  Dr.  U.  Lassar 
(sämmtlich  aus  Berlin)  sowie  Prof.  l)r.  E.  Selenka 
(München)  und  Andere  werden  weitere  Vorträge  und 
Referate  halten.  Nachmittags  5 bis  7 Uhr  Be- 
sichtigung der  Samariterschule,  Abends  8 Uhr  Fest- 
eommers (mit  Damen)  in  der  Aegidienhalle.  Am 
Donnerstag  Morgens  um  9 Uhr:  Abtheilungs- 

sitzungen, Abends  8 Uhr:  Festhall  im  Wilhelmsgarten. 
Mit  der  II.  allgemeinen  Sitzung  in  Brünings  Saalbau 
am  Freitag  den  2t.  September  hat  der  wissenschaft- 
liche Theil  der  Versammlung  sein  Ende  erreicht. 
Nachmittags  linden  je  nach  Wahl  Ausllüge  nach 


Wolfenbüllel  oder  Königslutter  statt  und  Abends  ist 
eine  Abschiedszusammenkunft  im  Altstadl-Rathhaus 
zu  Braunschweig  geplant.  Sonnabend  den  25.  Sep- 
tember wird  ein  Tagesausflug  mit  Damen  nach  Bad 
Harzburg  und  Umgebung  beabsichtigt,  am  Sonntag 
Ausflüge  nach  Wahl : 1.  nach  Wernigerode  und  Rübeland 
; (Besichtigung  der  elektrisch  beleuchteten  Hermanns- 
höhle  mit  der  neu  erschlossenen  Krystallkammer), 
2.  nach  Goslar,  3.  nach  dem  Brocken.  — Aufserdeni 
hat  der  Bürgermeister  von  Pyrmont,  Hr.  Rud.  Ockel, 
in  Erinnerung  an  die  17.  Versammlung  deutscher 
Naturforscher  und  Acrzte,  welche  1839  in  Pyrmont 
tagte,  die  Theilnehmer  der  diesjährigen  Versammlung 
in  Braunschweig  für  Sonntag  den  26.  September  und 
, Montag  den  27.  September  dorthin  eingeladen,  wobei 
ein  reichhaltiges  Programm  in  Aussicht  stellt. 

Die  mit  der  Versammlung  verbundene  A u sstel - 
lung  für  wissenschaftliche  Photographie 
(mit  Einschluß,  der  Röntgen-,  Farben-  und  Mikro- 
photographie), Instrumentenkunde.  Mikroskopie,  De- 
monstrations-  und  Schulapparate  für  Physik,  Chemie, 
Naturbeschreibung  und  Geographie,  für  Bacteriologie 
und  innere  Medicin,  für  Chirurgie  und  Orthopädie 
verspricht  auf  Grund  der  zahlreich  erfolgten  An- 
meldungen sehr  reichhaltig  und  lehrreich  zu  werden. 
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Neues  Verfahren  zur  Herstellung  von  Priige- 
stempeln. 

Es  war  längst  ein  Wunsch  der  Galvanotechniker, 
in  Stahl,  ähnlich  wie  in  Kupfer,  mittels  elektro- 
chemischen Verfahrens  Prägestempel,  Clichesund  dcrgl. 
herslellen  zu  können.  J.  Rieder  in  Thalkirchen  bei 
München  hat  nun,  um  dieses  Ziel  zu  erreichen, 
einen  vollkommen  neuen  Weg  eingeschlagen.  Er 
bildet  beispielsweise  das  Relief  einer  Münze  in  Gips 
nach,  und  zwar  so,  dafs  eine  mehrere  Centimeter 
lange  Gipssäule  entsteht,  die  in  einer  Hartgummi- 
hülse ruht. 

Diesen  Gipsblock  setzt  er  in  ein  mit  geeignetem 
Elektrolyt  (Chlorammonium)  gefülltes  Glas  so  eiti,  dafs 
«las  untere  Ende  in  die  Flüssigkeit  taucht,  während 
die  Seite  mit  der  Abbildung  des  Reliefs  aus  dem 
Glase  hcraustritt.  In  den  Elektrolyt  taucht  aufserdeni 
eine  Drahtspirale,  die  mit  dein  negativen  Pole  einer 
elektrischen  Stromquelle  verbunden  ist.  Die  vor- 
erwähnte Gipssäule  saugt  sich  mit  der  im  Glase  be- 
findlichen Flüssigkeit  voll.  Wird  nun  auf  die  Bildseite 
des  Gipses  ein  Stück  Stahl,  das  mit  dem  positiven 
Pol  derselben  Stromquelle  verbunden  ist,  gelegt,  so 
wird  durch  die  Thätigkeit  des  Stromes  an  denjenigen 
Stellen  des  Stahlsl.ücks,  die  mit  dem  Gips  in  Be- 
rührung kommen,  Metall  gelöst.  Durch  die  eigene 
Schwere  wird  das  Stahlstück  nachsinken  und  dieser 
Vorgang  so  lange  andauern,  bis  der  Procefs  durch  Ab- 
nehmeu  des  Stahlstücks  oder  Ausschalten  des  Stromes 
unterbrochen  wird. 

Es  ist  ohne  weiteres  klar,  dafs  bei  genügend 
langer  Dauer  des  Vorganges  das  Stahlstück  allmählich 
so  weit  nachsinken  mufs,  dafs  alle  Theile  der  auf- 
liegenden Fläche  mit  dem  Gips  in  Berührung  kommen 
müssen,  worauf  auch  die  Copie  des  Reliefs  fertig  ist. 
Bei  der  praktischen  Ausführung  kamen  manche 
Fragen  in  Betracht,  die  erst  durch  viele  Versuche 
zu  einer  Lösung  gebracht  werden  mufsten,  ehe  ein 
gutes  Arbeiten  erzielt,  werden  konnte.  In  erster  Linie 
jnufsle  die  geeignete  Stromstärke  ausprobirt  sowie 


I ein  passender  Elektrolyt  gesucht  werden,  was  wenigstens 
in  Bezug  auf  das  Arbeiten  in  Stahl  bereits  geschehen 
ist.  Die  ersten  Versuche  wurden  mit  sehr  schwachem 
Strome  gemacht,  womit  aber  cinestheils  kein  gutes 
Resultat  erzielt  wurde,  anderntheils  die  Arbeit  nur 
langsam  vorwärts  schritt.  Jetzt  arbeitet  Rieder 
mit  Spannungen  von  10  bis  15  Volt  und  Stromstärken 
von  0,2  bis  0,5  Arnpüre  a.  d.  qetn  Arbeitsfläche,  und 
hat  sich  dieses  Verhältnis  als  günstig  in  Bezug  auf 
schnelles  und  sauberes  Arbeiten  herausgestellt.  Weiler 
kamen  noch  die  Beimengungen  des  Stahls,  besonder« 
die  Entfernung  des  Kohlenstoffs  in  Betracht,  welcher 
sich  nicht  in  Lösung  bringen  läfst,  sondern  an  dem 
Arbeitsstück  als  schwarzer  Ueberzug  haften  bleibt, 
wodurch  eine  unreine  Arbeitsfläche  entsteht.  Rieder 
hat  dieses  Hindernifs  dadurch  beseitigt,  dafs  er  das 
Melallstück  von  Zeit  zu  Zeit  abninunt  und  reinigt. 
Erfordernis  ist  dabei,  dafs  dasselbe  wieder  mathe- 
matisch genau  au  dieselbe  Stelle  zu  liegen  kommt. 

Rieder  benutzt  fast  ausschlielslich  sogenannten 
Alabaster-Gips,  der  aber,  mit  Säure  getränkt,  sehr  weich 
wird,  und  beim  Abnehmen  und  Wiederauflegen  des 
Stahlstücks  sehr  leicht  Beschädigungen  unterworfen 
ist.  Indessen  giebt  es  aller  Wahrscheinlichkeit  nach 
viel  geeignetere  Materialien  für  die  Modelle  als  be- 
nannte Gipssorte  und  werden  die  diesbezüglichen 
Versuche  fortgesetzt.  Um  vorläufig  auch  mit  be- 
sagter Gipssorte  zum  Ziele  zu  gelangen,  hatte  Rieder 
die  Anordnung  so  getroffen,  dafs  er  ein  beschädigtes 
Modell  durch  ein  neues  gleiches  ersetzen  konnte. 
Allerdings  verlangt  dieses  Mittel  eine  sehr  genaue 
Ausführung  der  betreffenden  Anordnung,  die  bei 
dem  Versuchsapparate  noch  nicht  vollkommen  gelungen 
ist.  Von  grofser  Betleutung  war  auch  die  Feststellung 
der  Zeit,  die  das  Arbeitsstück  ununterbrochen  auf 
dem  Modell  liegen  kann,  ehe  es  wieder  gereinigt 
werden  mufs. 

Es  hat  sich  ergeben,  dafs  diese  Zeit  abhängig 
ist  von  der  angewandten  Stromstärke.  Während  bei 
den  Anfangsversuchen  mit  schwachem  Strom  ein  bis 
zwei  Minuten  angängig  waren,  mufs  bei  der  jetzt  ge- 
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wählten  Stromstärke  schon  nach  5 bis  10  Secunden 
gereinigt  werden.  Trotzdem  hat  sieh  die  Arbeilsdauer 
infolge  Verwendung  stärkeren  Stromes  um  die  Hälfte 
verkleinert  und  beträgt  zur  Zeit  für  die  Gravirung 
eines  Münzreliefs  von  der  Stärke  eines  Zwanzigmark- 
stücks  etwa  3 Stunden. 

Zur  Zeit  ist  eine  Maschine  im  Bau,  welche  die 
Reinigung  des  Arbeitsstücks  sowie  das  Auf-  und  Ab- 
nehmen vollkommen  selbstthätig  besorgt.  Dadurch 
wird  sich  einestheils  die  Arbeitsdauer  noch  weiter  ver- 
kürzen, andernfalls  aber  erreichen  lassen,  dafs  ein 
Arbeiter  mehrere  Apparate  bedienen  kann,  wodurch 
sich  die  Kosten  des  Verfahrens  bedeutend  vermindern. 
Das  Verfahren  wird  voraussichtlich  auch  bei  anderen 
Metallen  in  Anwendung  kommen  können,  doch  sind 
die  Versuche  in  dieser  Hinsicht  noch  zu  keinem  Ab- 
schlüsse gekommen. 

Aus  dein  neuen  Verfahren  dürften  in  erster  Linie 
die  Prägeanstalten  und  Münzen  Vortheil  ziehen.  Der 
Künstler  wird  seinen  Entwurf  in  das  ihm  geläuligste, 
leicht  zu  bearbeitende  Material  machen,  und  von  da 
weg  ist  es  leicht  möglich,  die  Copien  in  Stahl  her- 
zuslellen. 

Es  kommen  dabei  Prägestempel  für  Münzen,  \ 
Medaillen,  Vereinszeichen,  Ehrenzeichen,  Bijouterie- 
waaren,  Blech waaren,  feine  Beschläge,  Melallknöpfe,  j 
sowie  für  alle  Industriezweige  in  Betracht,  welche 
Metallwaaren  durch  Prägung  hersteilen.  Ferner  lassen 
sich  bequem  die  Prefsplatten  für  die  Lederindustrie, 
Buchbinderei  und  andere  Gewerbe  hersteilen,  wie 
auch  Gießformen  für  leicht  schmelzbare  Metalle. 

(„Zeilscbrirt  für  Elektrochemie“  1807,  S.  139.) 


Guß  grofser  Stahlblöcke. 

Am  12.  August  d.  J.  ist,  wie  wir  ,Iron  Age*  j 
vom  19.  August  entnehmen,  auf  dem  Werk  der  j 
Bethlehem  Iron  Company  in  South  Bethlehem 
(Pa.)  ein  Nickelstahlblock  von  101  t Gewicht  gegossen 
worden;  der  achteckige  Block  ist  5,1  m lang  und  hat 
1,9  mm  Durchmesser,  zu  seiner  Herstellung  war  das 
Material  von  3 Martinöfen  erforderlich.  Der  Block  j 
wird  zu  einem  Seelenrohr  für  ein  16  zölliges  Küsten-  | 
vertheidigungsgeschülz  ausgeschmiedet,  das  die  ge-  | 
nannte  Gesellschaft  für  die  Regierung  der  Vcr.  Staaten 
in  Auftrag  hat;  das  fertige  Seelenrohr  wird  eine 
Länge  von  lk,2  m besitzen.  Zur  Herstellung  des  ! 
Mantelrohrs  ist  ein  noch  gröfserer  achteckiger  Stahl- 
block erforderlich,  dessen  Gewicht  110 1 betragen  wird. 

Die  auf  demselben  Werk  gegossenen  Nickelstahl-  j 
blöckc  zur  Anfertigung  der  Panzerplatten  für  das  l 
Kriegsschiff  »Jowa*  hatten  das  Gewicht  von  12t  t. 

Abnahme  des  elektrischen  Widerstandes  reiner 
Metalle  hei  Verminderung  der  Temperatur. 

Die  Untersuchung  der  elektrischen  Eigenschaften  | 
von  Körpern  bei  sehr  niedriger  Temperatur  konnte 
bis  vor  kurzem  nur  in  den  wenigen  Laboratorien 
vorgenommen  werden,  welche  die  kostspieligen  Ein- 
richtungen zum  Flüssigmachen  der  Gase  besaßen. 
Nachdem  es  jedoch  den  Bemühungen  von  Prof.  Linde 
gelungen  ist,  flüssige  Luft  literweise  mit  ganz  geringen  j 
Kosten  herzustellen*  und  damit  Temperaturen  bis  zu 
— 180°  C.  zu  erzielen,  ist  es  möglich  geworden, 
elektrische  Untersuchungen  hei  solchen  Kältegraden 
in  jedem  Laboratorium  auszuführen.  Ein  interessantes 
Ergebnils  ist  nach  der  , Elektrotechnischen  Zeitschrift  * 
die  Thatsache,  dafs  der  elektrische  Widerstand  reiner 
Metalle  mit  der  Temperatur  in  solchem  Mafsc  abnimmf , 
dafs  er  bei  dem  absoluten  Nullpunkt  = — 273°  C.  ver- 

* Vergl.  » Stahl  mul  Eisen*  1897,  Nr.  15,  8,  658,  ! 


schwinden  müfste.  Bis  jetzt  ist  man  allerdings  nicht 
auf  diese  Temperatur  herabgekommen,  und  es  kann 
deshalb  noch  nicht  angegeben  werden,  ob  die  Ab- 
nahme des  elektrischen  Widerstandes  reiner  Metalle 
mit  dem  Sinken  der  Temperatur  wirklich  auch  bis 
zu  den  tiefsten  Kältegraden  Schritt  hält.  Dafs  aber 
eine  ganz  bedeutende  Zunahme  der  Leitungsfähigkeit 
hei  sehr  niedrigen  Temperaturen  eiutritt,  ist  durch 
ein  Experiment  bewiesen,  welches  R.  Pictet  im 
vorigen  Jahre  dem  Genfer  Congrefs  der  Elektriker 
vorführte.  Bekanntlich  entstehen  in  einem  Kupferwürfel, 
der  zwischen  den  Polen  eines  Magneten  aufgehängt 
und  rotirt  wird,  Wirbelslröme,  welche  die  Rotation 
hemmen.  Auf  solchen  Strömen  beruht  die  sogenante 
dämpfende  Wirkung  von  Kupferhülsen,  mit  welchen 
die  schwingenden  Magnetnadeln  in  Meßinstrumenten 
umgeben  werden , um  die  Nadeln  rasch  in  ihre 
Gleichgewichtslage  zu  führen.  Je  größer  der  speci- 
fische  Widerstand  des  Materials,  desto  kleiner  sind 
die  Wirbelströme  und  desto  kleiner  ist  die  hemmende 
Wirkung,  wenn  der  Magnet,  während  der  Würfel 
rotirt,  plötzlich  elektrisch  erregt  wird.  Kühlt  man 
aber  den  Würfel,  etwa  durch  flüssige  Kohlensäure, 
sehr  stark  ab,  bevor  man  ihn  in  den  Apparat  bringt, 
so  bleibt  er  bei  Stromschlufs  des  Elektromagneten 
beinahe  plötzlich  stehen.  Hieraus  geht  hervor,  daß 
die  Wirbelströme  in  dem  Kupferwürfel  bedeutend 
stärker  geworden  sind,  weil  der  elektrische  Wider- 
stand des  Kupfers  sich  infolge  der  Kälte  entsprechend 
vermindert  hat. 


Fabrication  von  Stahlfüsserii.  * 

Das  Barrheat-Stange  Patent  Barrel  Syn- 
dicate  zu  Bucklersbury,  London  und  Uxbridge  bringt, 
wie  »Engineer*  vom  23.  Juli  d.  J.  berichtet,  neuerdings 
Stahlfässer  auf  den  Markt,  die  die  Form  der  aus 
Holzdauben  hergeslellten  Fässer  haben,  ohne  deren 
Mängel  aufzuweisen.  Das  Material  des  Faßrumpfes 
sowohl  als  der  Böden  ist  Stahlblech  und  zwar  je  nach 
dem  Verwendungszweck  von  1,5  mm  Stärke  aufwärts. 
Die  Rumpfbleche  werden  auf  einem  mit  convex  ge- 
drehten Walzen  versehenen  Walzwerk  kalt  in  die 
bauchige  Form  gebracht,  hierbei  erhält  das  Blech 
nur  in  der  Mitte  Druck,  wodurch  der  Bildung  von 
Beulen  vorgebeugt  wird.  Dadurch,  daß  die  Bleche 
auf  kaltem  Wege  geformt,  und  zusammengebogen 
werden,  ist  jede  Verschlechterung  des  Materials  durch 
die  Bearbeitung  ausgeschlossen,  cs  wird  im  Gegcntbeil 
eine  glattere  und  härtere  Oberfläche  erzielt.  Nachdem 
die  Bleche  für  die  Fafsrümpfe  die  Walzen  verlassen 
haben,  werden  die  aneinandergebogenen  und  durch 
Auflegen  eines  Blechst reifens  verstärkten  Längskanten 
unter  Anwendung  des  Bcrnadosschen  Verfahrens  ** 
elektrisch  zusammengeschweißt , ebenso  werden  die 
auf  einer  starken  hydraulischen  Presse  kalt  gestanzten 
Böden  eingeschweißt. 

Die  auf  dem  Werk  in  Uxbridge  in  Anwendung 
befindliche  Fabrication  ist  einfach  und  verhältniß 
mäßig  nicht  t heuer;  das  Werk  ist  imstande,  wöchent 
lieh  etwa  200  Fässer  aller  Größen  herzustellen. 


Durchbohrung  von  IHcikmmucrii  durch  Küfer. 

Auf  der  letzten  Hauptversammlung  des  »Vereins 
deutscher  Chemiker*  machte  Professor  Lunge  folgende 
interessante  MiUheilungcn : 

,Hr.  Eduard  Stich,  von  der  Fabrik  feuerfester 
und  säurefester  Producte,  Bad  Nauheim,  hat  mir  einige 
Stücke  Blei  mit  Bohrlöchern  von  Käfern  übersandt. 


* »Stahl  und  Eisen*  1892,  Nr.  16,  S.  763;  1894-, 
Nr.  2 k.  S.  1 1 k7. 

’*  Vergl.  »Stahl  und  Eisen*  189k,  Nr.  17,  S.  771. 
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Referate  und  kleinere  Mittheilungen, 


Stabl  und  Eisen.  793 


Sie  rühren  von  der  Auskleidung  eines  Holzkastens 
her,  hei  dessen  Herstellung  einige  wurmstichige  Bohlen 
benutzt  worden  waren.  Die  Käfer  stecken  in  diesen 
als  Larven  und  wollen  nach  der  Metamorphose,  wenn 
sie  geschlechtsreif  geworden  sind,  herauskominen,  um 
sich  zu  paaren.  Da  ihnen  das  Blei  im  Wege  ist,  so 
durchbohren  sie  es,  wobei  sie  augenscheinlich  die 
mit  ihren  Kiefern  herausgeholten  Bleispäne  beiseite 
werfen.  Die  Löcher  in  dem  vorliegenden  Stücke  sind 
etwa  3 mm  im  Durchmesser  und  zeigen  deutlich  die 
spiralige  Bohrung,  durch  die  sie  entstanden  sind. 
Hr.  Stich  hatte  auch  einige  der  Käfer  mitgesandt, 
die  von  Hrn.  Dr.  Standfufs,  Conservator  der  ento- 
mologischen  Sammlung  am  Züricher  Polytechnikum, 
als  Tetropiuin  luridum  Linn.  bestimmt  worden  sind. 
In  der  Literatur  ist  dieser  Käfer,  eine  Art  Bockkäfer, 
als  Bleidurchbuhrer  noch  nicht  genannt,  während  die 
obige  Sammlung  einen  andern  Käfer:  Hylotrupes 
Bajnlus  Linn.  mit  von  ihm  durchbohrten  Dachrinnen- 
Hleiplatteu  besitzt. 

Dafs  von  Käfern,  die  in  Bleikammergerüsten  sitzen, 
auch  Bleikammern  angebohrt  werden  und  dadurch 
Lecke  entstehen,  ist  schon  öfters,  namentlich  auch 
von  Bode  und  Scheurer-Kestner  beobachtet 
worden  (vergl.  mein  , Handbuch  der  Sodaindustrie*, 
2.  Aull.  I,  313).  Augenscheinlich  helheiligeu  sich  ver- 
schiedene Arten  von  Käfern  an  dieser  schädlichen 

n*  1 f angeur.  Chemie*  1897,  Nr.  15,  S.  547  ) 


Eisenindustrie  in  China. 

Unsere  früheren  Mittheilungen  über  diesen  Gegen- 
stand* ergänzen  wir  nach  einem  von  Gustav  Toppe 
im  »Bulletin  of  the  American  Iron  and  Steel  Association* 
veröffentlichten  Bericht  wie  folgt:  Der  Hochofen  I 
in  Hanyang  war  im  vorigen  Jahr  von  März  bis  Anfang 
September  unter  Feuer,  und  wurde  am  15.  November 
wieder  angeblasen,  seit  welcher  Zeit  er  regelmäfsig 
arbeitet,  im  Jahre  1890  wurden  10983  t Roheisen, 
und  zwar  ausschließlich  Bessemerroheisen,  erblasen. 
Ueber  den  zweiten  Hochofen  verlautet  nichts,  während 
der  letzte  der  drei  in  China  vorhandenen  Hochöfen, 
der  vor  einigen  Jahren  von  Chinesen  in  Kweicheo 
gebaut  worden  ist,  beim  ersten  Anblasen  »einfror* 
und  seitdem  wohlgefüllt  still  liegt. 

Die  Martinöfen  in  Shanghai  und  Tientsin  und 
die  Bessemerconverter  und  Slartinöfen  in  Hanyang 
sind  immer  noch  nicht  in  regelrechtem  Betrieb,  weil 
die  chinesischen  Beamten  sich  weigern,  das  zur  Aus- 
füllerung derselben  nölhige  Material  anzuschaffen ; 
ebensowenig  wollen  sic  sich  dazu  verstehen,  Walzen 
und  M aschinen  für  die  Walzwerke  zu  kaufen.  Die 
beiden  Martinöfen  in  Shanghai  haben  ein  jährliches 
Ausbringen  von  KHK)  bis  1200  t;  die  Beschickung 
besteht  aus  70  % einheimischem  und  30  % fremdem 
Roheisen.  Die  Stahlwerke  in  Hanyang  hatten  im 
Jahre  1890  eine  Erzeugung  von  2300  t und  zwar 
1500  t Bessemermaterial,  das  zu  Schienen  verwalzt 
wurde,  und  800  t Siemens-Martinmaterial,  aus  welchem 
ilandelseisen  hergestellt  wurde. 


der  mächtigen  englischen  Concurrenz  dieses  werth- 
volle  Absatzgebiet  mit  Erfolg  streitig  zu  machen.  So 
haben  allein  die  Baldwin-Werke  in  Philadelphia 
im  Januar  d.  J.  mit  der  N i p pon  - Ba h n gese  1 1 - 
Schaft  einen  Vertrag  auf  Liderung  von  insgesamml 
57  Locomotivcn  abschliefsen  können,  worunter  sich 
20  Stück  Gülerzugs-  und’  20  Stück  Personenzugs- 
Locomotiven  mit  Schlcpptendern  befinden,  ln  der 
kurzen  Zeit  eines  halben  Jahres  haben  die  amerika- 
nischen Locomotivfabriken  Bestellungen  auf  nicht 
weniger  als  80  Locomotiven  erhalten,  wobei  sie  es 
immer  durchsetzten,  dafs  die  Locomotiven  nach 
amerikanischer  Bauart  ausgeführt  werden  durften. 
Das  erfolgreiche  Vordringen  der  amerikanischen 
Locomotiviuduslrie  in  Japan  ist  auf  den  Umstand 
zurückzuführen,  dafs  fast  alle  englischen  Eisenbahn- 
techniker aus  dem  japanischen  Staatsdienst  entlassen 
sind  und  die  rührigen  Amerikaner  es  sich  haben  an- 
gelegen sein  lassen,  zur  Eroberung  des  japanesischen 
Marktes  technische  Agenten  dorthin  zu  entsenden. 
Die  Japaner  selbst  haben  sich  1893  auf  den  Locomotiv- 
bau  geworfen  und  verlogen  bis  jetzt  über  drei  kleine 
Staatsbahn -Werkstätten  in  Kobe,  Tokio  und  Osaka, 
die  offenbar  jedoch  kaum  imstande  sind,  das  zur 
Vervollständigung  der  vorhandenen  und  zur  Inbetrieb- 
setzung der  im  Bau  begriffenen  Bahnen  nöthige  Be- 
triebsmaterial herzuslellen.  Wenn  auch  bei  dem 
nationalen  Ehrgeiz  und  der  Begabung  der  Japaner 
die  angestrebte  Eröffnung  von  Privallocomotivfabriken 
neuerdings  zu  erwarten  ist,  so  dürfte  die  Abhängigkeit 
Japans  vom  Auslande  in  der  Beschaffung  neuen 
Betriebsmaterials  noch  geraume  Zeit  bestehen  bleiben. 
Denn  Rollmaterial  ist  bis  heute  im  Verhältnifs  zur 
Bahnlänge  nur  in  geringem  Mafse  — pro  100  km: 
11,70  Locomotiven,  40,50  Personenwagen,  17f>  Güter- 
wagen — vorhanden.  Auch  die  Schweizerische 
Locomotiv-  und  Maschinenfabrik  Winterthur  hat 
für  ihre  Erzeugnisse  bereits  in  Japan  Absatz  gefunden.* 


Elsen-  und  Stahl  Industrie  ln  Canada. 

Die  Roheisenerzeugung  der  Colouie  Canada  be- 
trug im  Jahre  1896  60  990  t gegen  38434  im  Vorjahre 
und  45  508  t im  Jahre  1894:  etwa  ein  Zehntel  der 
1896er  Erzeugung  war  Holzkohlenroheisen,  während 
der  Rest  mit  Koks  erblasen  wurde.  Ende  1896  waren 
8 Hochöfen  vorhanden,  davon  zwei  unter  Feuer. 

Die  Erzeugung  an  sauren  und  basischen  Simens- 
Martinstahlblöcken  belief  sich  1896  auf  rund  16000  t. 
während  im  Vorjahre  rund  17  000  t Blöcke  im  sauren 
Procefs  erzeugt  wurden.  An  Martinstahlschienen 
wurden  1896  und  1895  je  6100  t gewalzt,  an  Con- 
structionsmaterial  1896  4612  t,  1895  4633  t.  Die 
Gesammtmenge  aller  in  Canada  erzeugten  Walzwerks- 
producte  betrug  im  Jahre  1896  76244  t gegen  67  464  t 
im  Jahre  1895.  Ende  1896  waren  16  Stahl-  und 
Walzwerke  vorhanden  gegen  15  am  Schlüsse  des 
Vorjahres;  ein  neues  Werk  wurde  während  des  ver- 
flossenen Jahres  in  Bridgewille  N.  S.  gebaut  und  in 
Betrieb  gesetzt. 


Amerikanische  Locomotiven  in  Japan. 

Die  »Schweizerische  Bauzeitung*  schreibt:  »Der 
Bedarf  an  Locomotiven  für  die  in  fortschreitender 
Entwicklung  begriffenen  japanischen  Eisenbahnen  ist 
bis  vor  kurzem  zum  grölsten  Thcile  aus  England 
gedeckt  worden,  welches  seit  einer  Reihe-  von  Jahren 
ein  Monopol  für  die  Lieferung  von  Eisenbahnmaterial 
dorthin  besessen  hatte.  Dem  amerikanischen  Unter- 
nehmungsgeist ist  es  jedoch  in  letzter  Zeit  gelungen, 


Schwedens  Eisenansfuhr  im  ersten  Halbjahr  1897. 

Entgegen  der  vom  schwedischen  Eisenmarkt  be- 
richteten Lebhaftigkeit  weist  die  Ausfuhrstatistik  für 
das  erste  Halbjahr  1897  gegenüber  der  gleichen  Zeit 
des  Vorjahres  eine  nicht  unbedeutende  Abnahme  auf. 
Es  wurden  ausgeführt  an  Roheisen  24  290  t (11,8% 
weniger  als  im  Vorjahre),  Knüppel  10082  t,  Stabciseu 
65  810  t (IS, 2 % weniger),  Bleche  1193  t,  Walzdraht 
2293  t,  gezogener  Draht  221  t,  schwere  Gufstückc 
3376  t,  Nägel  999  t. 


* »Stahl  und  Eisen*  1896,  Nr.  4 S.  141 , Nr.  22  S.  934. 
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Erzversnnd  von  I.uleä. 

Nach  einem  iin  Auguslhefl  des  .Deutschen  Handels- 
Archiv“  veröffentlichten  Handelsbericht  haben  die 
Erzverschiffungen  von  Luleä  im  Jahre  1896  625  795  t 
betragen,  gegen  384-  (X)7  t im  Jahre  1895.  Den  weit- 
aus größten  Theil  der  Ausfuhr,  nämlich  448  315  t 
(darunter  326  010  t über  Holland),  hat  Deutschland 
aufgenommen,  dann  folgt  Großbritannien  mit  91  400  t, 
lielgicn  mit  62  350  t und  Frankreich  mit  21  550  t; 
der  Best  vertheill  sich  auf  die  übrigen  Länder. 

Leber  das  Schmelzen  von  Aluminium. 

Nach  L.  Riirup  mufs  man  beim  Giefsen  von 
Aluminium  einen  Unterschied  machen,  ob  man  das 
Metall  zu  Gufszwecken  benutzen,  d.  h.  aus  demselben 
Artikel  herstellen  will,  welche,  wenn  sie  aus  der  Form 
kommen,  bis  auf  das  Putzen  bezw.  Poliren  fertig 
sind,  oder  ob  dieselben  überschmiedet  oder  gewalzt 
werden  sollen. 

Bekanntlich  .sackt“  das  Aluminium  nach  dem  • 
Giefsen  in  der  Form  so  bedeutend,  dafs  man  sich  ; 
gezwungen  sieht,  ziemlich  grofse  Gufs-  oder  Steige- 
irichter zu  machen,  wenn  man  nicht  Gefahr  laufen 
will,  einen  unganzen  Gufs  zu  erhalten. 

Verfasser  empfiehlt  dem  im  Graphittiegel  ge- 
schmolzenen Metall  nach  dem  Hcrausuehmen  des 
Tiegels  aus  dem  Ofen  Stangenphosphor  zuzusetzen 
und  zwar  auf  etwa  20  kg  geschmolzenes  Metall  etwa 
20  g Phosphor.  Das  Sacken  wird  hierdurch  gänz- 
lich beseitigt.  Der  Guts  ist  an  und  für  sich  tadellos 
und  läßt  sich  sehr  gut  poliren,  dagegen  läl'st  sich 
das  so  behandelte  Aluminium  weder  schmieden  noch 
walzen,  es  bricht  vielmehr  sowohl  in  der  Kälte  wie 
in  der  Wärme  kurz  ab. 


Anders  ist  das  Aluminium  zu  behandeln,  wenn 
man  ein  schmiedbares  oder  walzbares  Product  er- 
halten will.  Verfasser  erhielt  ein  für  diese  Zwecke 
stets  brauchbares  Product,  wenn  er  das  Metall  bei 
nicht  zu  hoher  Temperatur  im  Eisentiegel  einschmolz, 
den  Tiegel  einen  Augenblick  stehen  liel's  und  Hüböl 
aul  die  Überfläche  des  Bades  gofs,  wodurch  letztere 
spiegelblank  wurde.  Nachdem  das  Oel  verbrannt 
war,  wurde  das  Metall  langsam  in  die  Form  gegossen 
(stehende  vorgewärmle  Eisenform),  in  dünnem  Strahl 
und  zwar  so,  dafs  beim  Erstarren  des  Metalls,  wenn 
es  anfing  zu  .sacken“  (denn  dieser  Uebelstand  ist 
hierbei  nicht  zu  vermeiden),  nachgegossen  wurde. 
Die  auf  diese  Weise  hergestellten  Blöcke  liefsen  sich 
stets  ausgezeichnet  walzen  und  schmieden,  sowie  zu 
Draht  ausziehen.  In  eine  derartig  hergestcllte,  auf 
30  mm  Durchmesser  ausgewalzte  Stange  konnte  man 
mehrere  enge  Knoten  schlagen,  ohne  dafs  das  Metall 
auch  nur  den  geringsten  Bits  zeigte. 

Wenn  Aluminium  im  Graphittiegel  umgeschmolzen 
und  die  Temperatur  noch  so  niedrig  gehalten  wurde, 
liefsen  sich  doch  nie  derartig  gute  Resultate  erzielen, 
wie  mit  dem  im  Eisentiegel  und  unter  Oelzusatz  ge- 
schmolzenen. Wenn  es  sich  unter  dem  Dampfhammer 
oder  in  der  Walze  auch  bedeutend  besser  hielt  als 
das,  zu  welchem  Stangenphusphor  zugesetzt  worden 
war,  so  zeigte  es  doch  stets  mehr  oder  weniger  Risse, 
so  dafs  mau  es  für  Blech  oder  Draht  nicht  gebrauchen 
konnte.  Je  öfter  nun  ein  und  dasselbe  Metall  im 
Graphittiegel  umgeschmolzen  wurde,  um  so  mehr 
Hisse  zeigte  es  nach  dem  Walzen  oder  Schmieden, 
und  Verfasser  glaubt,  dafs  die  Ursache  darin  zu 
suchen  ist,  dafs  der  Gehalt  an  Silicium  beim  jedes- 
maligen Umschmclzen  gröl'ser  wird. 

(Cliom.-7.lg.) 
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Magnetische  Untersuchungen  über  Dynamo-  Stahl- 
fnrongufs  der  Gufsstahlfabrik  Fried.  Krupp, 
Essen  (Ruhr). 

Diese  als  ManuscripL  gedruckte  Sammlung  von 
Tabellen  und  Gurventafeln  ist  das  Ergebnifs  der  mag- 
netischen Prüfungen  von  5 verschiedenen  Eisenproben 
von  Fried.  Krupp  in  Essen,  theils  von  seiten  der 
Reichsanstalt,  theils  von  seiten  des  auf  dem  Gebiete 
der  magnetischen  Untersuchung  bekannten  Professors 
Erwing.  Die  Resultate  besitzen  insofern  ein  etwas 
allgemeineres  und  über  den  engeren  Rahmen  der 
Schrift  hinausreichendes  Interesse,  weil  sie  eine  zu- 
verlässige Vergleichung  von  5 bezw.  4 verschiedenen, 
im  Dynamohau  wichtigen  Eisensorlen  gestatten  und 
gleichzeitig  die  beträchtlichen,  neuerlichen  Fortschritte 
der  auf  Grund  regelmäfsiger  magnetischer  Unter- 
suchungen arbeitenden  Gufsstahlfabrication  erkennen 
lassen.  Dafs  neben  2 verschiedenen  Gufsstaldsorten 
auch  noch  3 weitere  Materialien  (Schmiedeisen,  Flufs- 
cisen  und  schwedisches  Holzkohleneisen)  mit  in  den 
Bereich  der  Untersuchungen  gezogen  worden  sind, 
macht  die  letzteren  noch  werthvoller,  zumal  aus 
ihnen  hervorgeht,  dafs  das  schlechthin  als  Schmied- 
eisen bezeichnete  Material,  welches  vor  wenig  Jahren 
noch  als  das  beste  Material  für  Dynamogestelle  an- 
gesehen wurde,  hinsichtlich  Hystereseverluste  verhält- 
nifsmäfsig  sehr  minderwerlhig  sein  kann,  wie  die  nach- 
folgenden Zahlen  zeigen,  welche  die  Hauptergebnisse 
darstellen:  Bei  praktisch  maximaler  Mngnetisirung  der 
5 Proben,  mit  eiuer  Feldstärke  von  etwa  14t)  C-ti-S- 


Einheiten,  wobei  die  spec.  magnetische  Induction  li  in 
Kraftlinien  a.  d.  qcm  angenähert  gleiche  Werlhe  er- 
reichte, wurden  folgende  zusammengehörige  Werlhe 
erhalten : 


//  ! D i E \ c'  li 


i. 

II. 

HI. 

IV. 

V. 


l)yiiamostahHä<;oiigufs  . 
Sehwed.  Holzkohleneisen 

Schmiedeisen 

Flufseisen 

Dynamostahlfai-ongufs  . 

(midorc  Mark.-) 


1.19,5  181UO  136001,78640 
140  17450  .84001,29120 
139,6  1 7590  207002,9  9060 
139,4 18510 147002,38950 
145, 8 18050  11  UH)  1,5  7680 
I I i 


Hiervon  ist  die  Tabelle  E,  welche  den  Inhalt 
einer  Hystereseschleife  in  C-  G-  S- Einheiten  oder 
Erg,  d.  i.  die  Energievergeudung  in  jedem  ccm  des 
Materials  bei  jedem  magnetischen  Kreisprocefs,  angieht, 
in  Verbindung  mit  den  Wcrthen  der  Rubrik  C,  welche 
die  Coörcitävkrafl  (Feldstärke  Jl,  für  welche  beim 
eyklischen  Magnelisirungsprocefs  B = 0 wird)*  wieder- 
giebt,  von  hauptsächlichem  Interesse,  da  sie  die 
L'eberlegcnheit  von  V über  IV  und  namentlich  III 
deutlich  erkennen  läl'st.  Unter  It  sind  noch  die  Werlhe 
für  den  remanenten  Magnetismus  (Werth  der  Induction  It 
für  den  Werth  H = 0 beim  magnetischen  Kreis- 
procefs) hinzugefügt.  C.  II. 


* Vergl.  hierzu  „Stahl  und  Eisen“  1897  Heft  8 
über  magnetische  Ilülfsvorslellungen. 
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Statistik  der  Knappschafts  - Berufsgenossenschaften 
für  das  Deutsche  Reich  über  die  in  der  Zeit 
vom  1.  October  1885  bis  1.  Januar  1895  vor- 
gekommenen 31  679  enlschädigungspflichligen 
Betriebsunfälle.  Bearbeitet  im  Centralbureau 
der  Knappschafls-Berufsgenosscnschaft  zu  Berlin. 
Herausgegeben  vom  Genossenschaftsvorstande. 
Berlin  W 1897,  Carl  Heymann.  Geb.  6 Ji. 

Eine  aufserordentlich  wert b volle  Arbeit,  auf  die 
wir  im  nächsten  Heft  unserer  Zeitschrift  eingehend 
zurflckzukommen  gedenken.  Für  heute  entnehmen 
wir  derselben  zur  Charakterisirung  der  unserer  deut- 
schen Industrie  aus  der  socialpolitischen  Fürsorge  für 
die  Arbeiter  erwachsenden  Lasten  die  interessante 
Thatsacbe,  dafs  sich  für  die  in  Rede  stehende  Berufs- 
genossenschaft die  gesammte  Belastung  vom  1.  October 
1885  bis  zum  1.  Januar  1895  auf  nicht  weniger  als 
99  573  076,85  J(,  d.  h.  auf  nahezu  100  Millionen  Mark 
beziffert.  Sehr  bemerkenswerth  — namentlich  im 
Hinblick  auf  die  vom  Reichstag  intendirte  Herab- 
setzung der  Carenzzeit  — ist  ferner  die  Thatsache, 
dafs  nach  Ausweis  der  Schlufssummen  von  den  ent- 
schädigungspflichtigen Unfällen  durch  die  Gefährlich- 
keit des  Betrielwis  an  sich,  durch  Fehlen  von  Schutz- 
vorrichtungen, ungenügende  Anweisung  und  sonstige 
Mängel  der  Betriebe,  mithin  durch  Schuld  der  Arbeit- 
geber nur  1,2  % , dagegen  durch  Handeln  wider  An- 
weisung, Ungeschicklichkeit,  Unachtsamkeit,  Unkennt- 
nifs  der  Gefahr  und  offenbaren  Leichtsinn,  mithin 
durch  Schuld  der  Mitarbeiter,  4,5  % der  Unfälle  ver- 
schuldet wurden.  Auf  Nichtbenulzung  von  Schutz- 
vorrichtungen seitens  der  Verletzten  selbst,  auf  Handeln 
wider  Anweisung,  Ungeschicklichkeit,  Unachtsamkeit, 
Uukenntnifs  der  Gefahr,  offenbaren  Leichtsinn,  mithin 
auf  S c h u 1 d der  Ve  r 1 e t z t e n selbst  sind  35,9  % 
aller  Unfälle  zurückzuführen,  auf  unbekannte  Ursachen 
0,2  %.  Aus  diesen  einzelnen  Gruppen  folgt  die  Zahl 
aller  verschuldeten  Unfälle,  welche  bei  allseitig  streng- 
ster Pflichterfüllung]  hätten  vermieden  werden  können, 
zu  41,6  % aller  entschädiguugspllichtigen  Unfälle.  Das 
sind  doch  Zahlen,  die  wahrlich  zu  denken  geben  und 
auf  die  wir  deshalb,  wie  gesagt,  eingehend  zurück- 
kommen werden.  J)r.  W.  Beumcr. 


Prof.  A.  L.  Hickmann,  Geographisch -statistischer 
Taschen- Atlas  des  Deutschen  Reiches.  Leipzig 
und  Wien,  G.  Freytag  und  Berndt.  Geb.  i vH. 

Wir  haben  selten  ein  in  seiner  Art  so  vortreff- 
liches Buch,  wie  dieses,  zur  Anzeige  zu  bringen 
Gelegenheit  gehabt,  ln  Diagrammen,  Karlen  und 
Bildern  führt  uns  dieses  Werk  in  alle  Verhältnisse 
des  Deutschen  Reiches,  seien  dieselben  geographischer, 
politischer,  administrativer,  geologischer,  wirthschafl- 
iiclier  oder  anderer  Natur.  Was  man  sonst  aus 
statistischen  Werken  mühsam  zusammensuchen  mufs, 
hat  man  hier  in  anschaulicher  Weise  in  Diagrammen 
vor  sich  und  übersieht  mit  einem  Blick , sei  es  die 
vergleichenden  Einwohnerzahlen  der  gröfseren  Städte, 
sei  es  die  Steuersummen,  welche  die  einzelnen  Pro- 
vinzen und  Länder  auf  bringen,  oder  die  Ein-  und 
Ausfuhr  der  wichtigsten  Handelsartikel,  die  Anzahl 
der  Geschäftsbetriebe  und  das  Verhältnifs  der  darin 
l>eschüfliglen  Arbeiter,  die  jährliche  Bergbau-,  Hütten- 
und  Salinenerzeugung,  den  jährlichen  Ernteerlrag  an 
Boden producten,  den  Reichthum  an  Nutzthieren,  die  I 
Entwicklung  des  Post-,  Telegraphen-  und  Eisenbahn-  [ 
wesens,  die  Ergebnisse  der  Reichstagswahlen;  kurzum, 
was  irgendwie  wissenswerlh  im  Deutschen  Reiche 
erscheint,  ist  hier  in  denkbar  kürzester  Zeit  zu  finden. 
Das  ist  ein  Vademecum  für  den  Politiker,  den  In- 
dustriellen, den  Kaufmann  und  den  Beamten,  wie  es 


nicht  besser  gedacht  werden  kann.  Dabei  ist  der 
Preis  im  Verhältnifs  zu  dem  Gebotenen  ein  enorm 
billiger,  so  dafs  wir  das  dem  Verfasser  und  den  Ver- 
legern in  gleicher  Weise  Ehre  machende  Werk  nur 
auf  das  wärmste  empfehlen  können.  Dr.  IV.  Beniner. 


Beschreibung  des  Bergreviers  Brühl- Unkel  und  des 
niederrheinischen  Braunkohlenbeckens.  Bearbeitet 
im  Auftrag  des  Königl.  Oberhergatnts  zu  Bonn 
von  G.  Heusler,  Geh.  Bergrath.  Bonn  bei 
A.  Marcus. 

Durch  diese  Rcvierbeschrcibung  wird  die  Be- 
schreibung der  rechtsrheinischen  Reviere  des  Ober- 
bergamtsbezirks Bonn  zum  Abschlufs  gebracht  und 
die  der  übrigen  linksrheinischen  Reviere  wesentlich 
; ergänzt. 

Der  Erzbergbau  hat  in  dem  Revier  Brühl -Unkel 
schon  seit  Jahren  rückläufige  Bewegung;  der  Eisen- 
erzbergbau ist  bereits  seit  fast  einem  Jahrzehnt  ein- 
gestellt, ebenso  hat  auch  die  Gewinnung  von  Zink-, 
Blei-  und  Kupfererzen  dort  jetzt  aufgehört,  dagegen  der 
Braunkohlenbergbau*  sich  im  Laufe  der  letzten  Jahre 
mächtig  entwickelt,  auch  hat  die  Thon-  und  Basalt- 
industrie ständig  zugenommen.  Durch  das  ausgezeich- 
nete Buch,  dem  eine  farbige  Uebersichtskarte  über 
die  Braunkohlenablagerungen  u.  s.  w.,  sowie  einige 
interessante  Abbildungen  aus  den  Säulenbasaltvor- 
kommen  beigegeben  sind,  wird  die  einschlägige 
Literatur  in  dankenswerthester  Weise  vervollständigt 
und  unsere  Keuntnifs  wesentlich  bereichert. 

Die  Verkehrsverhältnisse  des  Deutsch  - Südwest- 
afrikanischen  Schutzgebiets.  Vom  Geh.  Regie- 
rungsrath a.  D.  Sc h w a b e.  Sonderabdruck 
aus  der  Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
bahnverwaltungen. Berlin  bei  R. Eisenschmidt. 

Der  verdienstvolle  Verfasser  will  durch  diese 
Schrift  die  Oeffentlichkeit  über  die  bis  jetzt  noch  sehr 
wenig  bekannten  Verhältnisse  des  deutsch-südafrika- 
nischen Schutzgebiets  aufklären  und  namentlich  darauf 
hinwirken,  dafs  seine  Erschliefsung  durch  Schaffung 
entsprechender  Verkchrseinrichtungen  in  schnellerem 
Tempo  als  bisher  vor  sich  geht.  Die  Darlegungen 
stützen  sich  auf  zuverlässige  Quellen.  Wir  wünschen 
iin  Interesse  der  Sache,  dafs  die  Vorschläge,  die 
sich  namentlich  auf  Anlage  eines  Hafens  am  Swakop- 
mund  und  Telegraphen-  und  Eisenbahnbau  dortselbst 
beziehen,  bald  Beherzigung  und  Ausführung  finden 
mögen.  S. 


Vergleichungstabellen.  Von  Gustav  Voigt, 
Merseburg.  Bei  G.  Holtenroth  & Sohn  in 
Merseburg.  Preis  1,60  vK. 

Das  kleine  Schriflchen  enthält  Tabellen  von 
engl.  Zollen  — Gentimeter,  engl.  Pfund  = kg  und  pence 
für  das  engl.  Pfund  -=  Pf g.  und  Centimes  für  je  1 kg. 
Die  meisten  dieser  Tabellen  finden  sich  in  ausreichen- 
dem Mafse  in  technischen  Kalendern  oder  sonstigen 
Hülfsbüchern;  der  Preis  des  Büchleins  im  Format 
von  15'/t  X 10*/-j  cm,  32  Seiten,  erscheint  uns  reichlich 
hoch  bemessen.  — r. 

Dampfkessel-Rerisionsverein,  Berlin.  Geschäfts- 
bericht vom  Jahre  1896. 

Von  weitergehendem  Interesse  sind  namentlich  die 
Versuchsergebnisse,  welche  der  Oberingenieur  des 
Vereins,  G.  Schneider,  bei  zwei  Ausstellungskesseln 

* Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1897,  Nr.  11,  S.  464. 
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gemacht  hat,  bei  welchen  durch  Anwendung  der 
Dubiauschen  Emulsion  der  Wasserumlauf  verstärkt 
wird.  Die  stündliche  Dampfleistung  stieg  bis  auf 
30,67  kg,  der  Kessel  hielt  sich  gut.  Dem  ausgesprochenen 
Erfolg  auf  der  einen  Seite  stände  der  Umstand  ent- 
gegen, dafs  die  Bauart  des  Kessels  complicirt  und 
theuer  werde.  S. 


Faconeisenwalzwerk  L.  Mannstaedt  <0  Co.,  Kalk 
bei  Köln. 

Die  uns  frcundlichsl  eingesandlcn  neuesten  Muster- 
blätter  beweisen,  dafs  die  Firma  auf  dem  von  ihr  be- 
tretenen  eigenartigen  Weg  unentwegt  und  kräftig 
vorausehreitet.  Die  neuesten  Blätter  enthalten  u.  a. 
Muster  von  durchbrochenen  Ziersläbcu  und  massiven 


| und  hohlen  Ziersäulen,  welche  sowohl  in  archi- 
I tektonischer  Beziehung  hochedel  als  auch  wahre 
| Meisterstücke  der  Walzkunst  sind.  & 


Die  Kaiser -Wilhelm- Brücke.  Grfifste  Eisenbahn- 
lmicko  des  Continenls,  in  der  Bahnlinie  Solingen- 
Hemscheid  gelegen.  Mit  einer  Karte,  zwei 
Ansichten  und  einer  Skizze  (Remscheid,  Willi. 
Witzei).  Preis  0,80  c/Af. 

Es  ist  dies  eine  geineinfafslich,  aber  unter  Mit- 
wirkung von  Fachleuten  verfafste  Beschreibung  der 
Hiesenbrücke  in  Wort  und  Bild,  deren  Anschaltung 
| wir  bestens  empfehlen  künnen. 
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Verein  deutscher  EisenhUttenleute. 


Acnderungen  iui  Mitglieder -Verzeichnis. 

Daelen,  Felix,  Ingenieur,  Neufser  Eisenwerk,  Heerdt 
bei  Nenfs. 

Foumelle,  Francois,  Hochofenbetriebschef  der  Hal- 
berger  Hütte,  Brebach  bei  Saarbrücken. 

Guilleaume,  ’lheodor,  Commcrzienratb,  Chef  der  Firma 
Felten  <Sc  Guilleaume,  Carlswerk,  Mülheim  a.  Rhein. 

Klop,  Charles,  Ingenieur,  Haut-Fourneaux  et  Acieries, 
Micheville  (Meurtbe  et  Moselle). 

Lueg,  C.,  Geh.  Cominerzienrath,  Dircctor  der  Gule- 
hofliiungshütle,  Oberhausen  II. 

Lucke,  L.,  Hütlendirector  a.  D.,  Dominium  Raduchow, 
Post  Grabow,  Prov.  Posen. 

Seebohm,  Commerzienrath,  Director  der  Luxemburger 
Bergwerks-  und  Saarbrücker  Eisenhütlen-Act.Gcs., 
Burbach  b.  Saarbrücken. 

Scheiffele,  Michael,  Ingenieur,  Chef  der  Glas-  und 
Spiegel-Manufactur,  Dorsten  a.  d.  Lippe. 

Stutzer,  11.,  Betriebsingenieur,  Eisenwerk  »Krallt“, 
Kratzwiek  b.  Stettin. 

Zieger,  C.  L.,  Betriebsingenieur  des  Kruppschen  Hoch- 
oteuwerks  zu  Rheinhausen,  Friemersheim  (Station 
Rheinhausen). 

Neue  Mitglieder: 

Braun,  Johannes,  dipl.  Hütteningenieur,  Chemiker  der 
Buderusschen  Eisenwerke  auf  Sophien  bülleh.  Wetzlar. 

Ilernnann,  Hugo,  Oberinspcclor,  Stahlwerk  Diösgyür 
(Ungarn). 

ron  Hof  mann,  Dircctor,  Administrator  des  Grafen 
Julius  Tarnowski  in  Konsk,  Stat.  der  Iwaug.  Dombr.- 
Bahn  (Russ. -Polen). 

Janke,  Kaiserl.  Marine-Baurath  und  Werft-Betriebs- 
Dircctor  a.  D.,  Director  der  Firma  W.  Fitzncr, 
Laurahülte,  O.-S. 

Kapal,  G.,  Disponent,  Kflnigshütte,  O.-S. 


Tschensehner,  G.,  Procurisl,  Katlowilz,  O.-S. 

Vogel,  II'.,  Ingenieur  der  Allgem.  Eleklricitäts-Gesell- 
schatt,  Kattowitz,  O.-S. 

Ausgetreten: 

Mummenhoft',  Wilh.,  Bochum. 

Verstorben: 

Bergmann,  Wilh.,  Wien. 

Grafs,  Ihr.  Otto,  Duisburg. 

1‘rochaska,  Julius,  Zürich. 

Eisenhütte  Oberschlesien. 

Die  nächste 

Hauptversammlung  der  „Eisenhütte  Obersclileslen“ 

fimict  am 

Sonntag,  den  24.  October  1897, 

Nachmittags  2'/a  Uhr  im  Parkhütel  zu  Kßni ga- 
lt ü 1 1 e statt. 

Die  Tagesordnung  lautet : 

1 . Geschäftliche  M i 1 1 h e i 1 u n g e n , 

2.  Vorslandswahl, 

3.  Vortrag  des  Herrn  Ingenieur  W.  Vogel- Kattowitz: 
»Die  Elektricität  im  Bergbau  und 
Hüttcnbetrieb  mit  besonderer  Berück- 
s i c h l i g u n g d c r A n w e n d u n g v o ii  G 1 e i c h - 
ström  und  Drehstrom.“ 

\.  Vortrag  des  Herrn  Handelskammersekretärs, 
Bergrath  Golhein,  M.  d.  A. : »Die  wirtb- 
s cli a f 1 1 i c h e Bed  e u t u n g d e r G ü l e r t a r i fe 
der  Eisen  bahne n. * 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Kedigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  un<i  GeneralsecrcUtr  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher  EisenhUttenleute,  Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 

deutscher  Eisen*  und  Stahl  •Industrieller, 

für  den  technischen  Theil  für  den  wirtliscb&ftliclien  Tiieil. 

Cumiuuoimt.s  - Verlag  von  A.  liagi'l  in  Dttsselduit 


M 1». 
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17.  Jahrgang. 


Deutsches  Nor inalprofil -Buch  für  Walzeise n. 


fünfte  , vermehrte  und  verbesserte  Auf- 
lage des  Deutschen  Normalprofil-Buchs 
für  Walzeisen  zu  Bau-  und  Schiffbau- 
zwecken*  * liegt  nunmehr  vor,  nachdem 
die  beteiligten  Kreise  ihrem  Erscheinen  bereits 
seit  geraumer  Zeit  mit  Spannung  entgegengesehen 
hatten. 

Die  verdienstvollen  Herausgeber  des  Buchs  sind 
im  Namen  der  vom  , Verbände  deutscher 
Architekten-  und  Ingenieur-Vereine*,  vom 
»Verein  deutscher  Ingenieure*  und  -dem 
.Verein  deutscher  Eisenhüttenleute*  ein- 
gesetzten Commission  zur  Aufstellung  von  Nonnal- 
prolilen  für  Walzeisen  die  HH.  Geh.  Bauralh  Prof. 
Dr.  F.  Heinzerling,  Geh.  Regierungsrath  Prof. 
O.  Intze  und  Hüttendireclor  F.  Kintzle  als  die 
schriftleitenden  Mitglieder  dieser  Commission. 

Die  neue  Auflage  des  Buchs  zeichnet  sich  von 
ihren  Vorgängerinnen  insbesondere  dadurch  aus, 
dafs  ihr  in  einem  besonderen  Theile  die  Tabellen 
der  deutschen  Norinalprolile  zu  Scliiffbauzwecken 
zugeselit  sind.  Dieselben  enthalten  51  Profile  zu 
ungleiehsclienkeligen  Winkeleisen , 10  Z - Eisen, 

15  1 -Wulsteisen,  0 f~ - Wulst  eisen  und  13  "f- 
Wulsteisen.  Die  Aufstellung  dieses  Theiles  war 
bereits  vor  Zusammentritt  der  Commission  durch 
eine  besondere  Vereinbarung  der  Schiffbauer  erfolgt, 
so  dafs  die  Commission  nur  vor  der  Frage  der 
Annahme  oder  Ablehnung  stand.  Seitens  der  Ver- 
treter der  Walzwerke  wurde  hei  Einverleibung 
dieses  Theils  mit  Recht  auf  die  Schwierigkeiten  hin- 

*  Aachen,  hei  Jos.  ha  R ne  Ile.  Preis  10  vH. 


XIX. 
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gewiesen,  welche  durch  die  grofse  Anzahl  der 
neuen  Profile  für  Schiffbauzwecke  einerseits  und 
das  verhält nifsmäfsig  geringe  Gewicht  der  gegebenen 
Falls  zu  liefernden  Mengen  zu  erwarten  sind.  Der 
einzig  mögliche  Weg,  um  überhaupt  zu  erreichen, 
dafs  die  zahlreichen,  durch  diesen  Theil  neuein- 
geffihrten  Profile  in  die  Walzen  unserer  Hüttenwerke 
eingedreht  werden,  dürfte  zur  Zeit  sein,  dafs  die- 
jenigen Werke,  welche  SchilTbaumatcrial  hersteilen, 
sich  über  die  Herstellung  von  Walzen  für  alle  diese 
aufscrgewöhnlicben  Profile  in  der  Weise  einigen,  dafs 
nur  je  ein  Werk  die  Walzen  für  die  einzelnen  Profile 
eindreht.  Ohne  Zweifel  erscheint  das  Zustande- 
kommen einer  solchen  Einigung  mehr  als  alle 
anderen  Mittel  geeignet , unserem  Rands  die 
gesammlen  Lieferungen  an  Schiffhaumaterial  zu 
erhalten. 

Der  erste  Theil  ist  durch  Aufnahme  eines 
I- Profils  von  550  mm  Höhe,  der  drei  J- Eisen 
Nr.  25,  27  und  20,  sowie  von  zwei  Z-Eisen  von 
18  und  20  mm  Höhe  ergänzt  worden.  Der 
Werth  dieses  Theils  ist  aber  ganz  besonders  durch 
den  Umstand  gestiegen,  dafs  sämmtliche  Tabellen 
auf  Grund  der  mathematisch  festgestellten  Formen, 
! also  mit  Berücksichtigung  der  Abschrägungen  und 
Abrundungen  an  den  Profilecken,  unter  Gontrole 
umgerechnet  worden  sind.  Die  Abweichungen, 
welche  einzelne  Profile  in  den  früheren  Auflagen 
durch  Nichtbeachtung  Her  Abrundungen  zeigen, 
waren  mitunter  ganz  erheblich,  so  dafs  in  dieser 
Neuberechnung  in  der  Thal  eine  wesentliche 
Vervollkommnung  des  Buchs  zu  erblicken  ist. 
Diese  Arbeit  wurde  zwar  von  den  drei  Verbänden 
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hinsichtlich  der  Kosten  unterstützt;  den  aus  ihr  j 
erwachsenen  schwierigen  und  langwierigen  Beredt-  1 
innigen  wird  die  Verzögerung  in  dem  Erscheinen 
der  neuen  Auflage  hauptsächlich  zugeschrieben. 

Weitere  dankenswerlhe  Ergänzungen  hat  das 
Normalprofil-Buch  durch  Aufnahme  derScharowsky-  [ 
sehen  Tabellen  und  Zeichnungen  von  Normaluielen 
sowie  von  Erläuterungen  über  Kernfiguren  ge- 
funden ; von  einer  Einzeichnung  der  letzteren  in 
die  Tafeln  ist  indessen  verständigerweise  Abstand 
genommen  worden,  da  dadurch  die  Deutlichkeit  , 
der  Abbildungen  ohne  Zweifel  stark  gelitten  hätte. 
Durch  den  Abdruck  der  von  den  drei  grofsen 
technischen  Verbänden  aufgestellten  Normalbedin- 
gungen für  die  Lieferung  von  Eisenconstructionen 
für  Brücken-  und  Hochhau  hat  das  Buch  gleich- 
falls eine  dankenswerlhe  Erweiterung  erfahren. 

Der  Einflufs,  welcher  durch  die  Fortschritte  der 
Fabrication,  insbesondere  auch  durch  den  Ueber- 
gang  vom  Schweifs-  zum  Flufseisen  hinsichtlich 
der  Profilgestaltung  möglich  erscheint,  mufstc 
mangels  positiver  Erfahrungen  unberücksichtigt 
und  einer  späteren  Auflage  Vorbehalten  bleiben, 
dagegen  kommen  die  genannten  Fortschritte 
dadurch  zum  Ausdruck , dafs  die  Commission 
empfiehlt,  dafs  bei  Hochbau-Constructionen,  welche 
nennenswertlien  Erschütterungen  nicht  ausgesetzt 
sind , statt  der  auf  Grund  alter  Bestimmungen 
vielfach  noch  vorgeschriebenen  gröfsten  zulässigen 
Spannung  von  750  kg/qein  eine  solche  von 
1000  kg/qcm  bei  Schweifseisen  und  von  1200 
kgi'qcm  bei  Flufseisen  zugelassen  werde. 

lieber  die  Einführung  der  Walzeisen  äufsern 
sich  die  Herausgeber  im  Vorwort  wie  folgt : 

»Die  Einführung  der  Walzeisen  nach  den  in  ' 
den  Jahren  1870,  18S0,  18«1  und  1882  auf-  ! 
gestellten  Normalprofilen  in  die  Praxis  hat  be- 
sonders die  Unterstützung  der  deutschen  Staats- 
regierungen erfahren.  Erlasse  deutscher  Staats- 
behörden, welche  sich  sämmtlich  für  die  Förde- 
rung der  Anwendung  von  Walzeisen  nach  deutschen 
Normalprofilen  ausgesprochen  haben , sind  den 
Herausgebern  der  früheren  Auflagen  des  deutschen 
Normalprofilbuchs  zur  Kenntnifsnahme  zugegangen, 
insbesondere  von  dem  Deutschen  Reichskanzler,  dem 
Königlich  Preußischen  Minister  der  öffentlichen  Ar- 
beiten, von  dem  Heichs-Marineamt,  von  dem  Königlich 
Bayrischen  Slaatsmiuislerium  des  Innern,  sowie 
des  Königlichen  Hauses  und  des  Aeufscrn,  dem 


Königlich  Württemhergischen  Ministerium  der 
Auswärtigen  Angelegenheiten,  Abtheilung  für  die 
Verkehrsanstalten,  dem  Königlich  Sächsischen 
Finanzministerium,  dem  Grofsherzoglich  Badischen 
Ministerium  des  Innern , dem  Grofsherzoglich 
Hessischen  Finanzministerium,  dem  Herzoglich 
Braunschweig  - Lüneburgischen  Staatsministerium, 
dem  Herzoglich  Sachsen  - Meiuingenschen  Staats- 
ministerium, dem  Fürstlich  Schwarzburgischen 
Ministerium  zu  Rudolstadt,  dem  Senat  von  Lübeck 
und  der  Baudeputation  von  Hamburg. 

Infolge  dieser  Unterstützung  in  Verbindung 
mit  den  zweckmäßigen  Formen  der  Normalprofile, 
welche  ebensowohl  die  Interessen  der  Conslructeure 
als  auch  der  Walzwerke  wahren,  und  mit  der 
grofsen  Erleichterung,  welche  die  Tabellen  bei 
Berechnungen  von  Constructionen  gewähren,  sind 
inzwischen  nahezu  alle  Walzeisen  nach  den  älteren 
Normalprofilen  in  den  Hüttenwerken  hergestellt 
worden  und  in  der  Praxis  zur  Verwendung 
gekommen.  Im  Interesse  der  deutschen  Technik 
und  der  deutschen  Eisenindustrie  steht  daher  zu 
erwarten,  dafs  auch  die  neuen  Walzeisen  nach 
deutschen  Normalprofilen  bald  in  die  Praxis  ein- 
geführt, dafs  insbesondere  sämmlliche  deutsche 
Regierungen  diese  Einführung  — wie  diejenige 
der  ersten  Normalprofile  für  Walzcisen  — kräftig 
fördern  werden.* 

Beigefügt  ist  dem  Buch  ferner  ein  Anhang, 
welcher  die  Nachweise  über  die  zur  Zeit  von  den 
deutschen  Walzwerken  gelieferten  Walzeisen  nach 
Normalprofilen  enthält.  Es  muß  aber  hervor- 
gehoben werden , daß  dieser  Nachweis  große 
Lücken  aufweist ; es  sind  u.  a.  große  Walzwerke 
wie  die  Rheinischen  Stahlwerke,  Peiner  Walzwerk, 
Maxhütte,  Friedenshütte  überhaupt  nicht  vertreten, 
so  dafs  es  dringend  wünschenswert!)  erscheint, 
daß  diese  Nachweis-Tabelle  sofort  einer  Durch- 
sicht unterzogen  und  neugedruckt  wird. 

Wir  geben  der  neuen  Auflage  des  für  Dar- 
steller und  Verbraucher  von  Walzeisen  gleich 
nützlichen  Buchs,  zu  dessen  Entstehen  die  erste 
Anregung  im  Schoße  des  Vereins  deutscher 
Eisenhiiltenleutc,  bezw.  seines  Vorgängers,  des 
Technischen  Vereins  für  Eisenhüttenwesen,  gegeben 
wurde,  die  besten  Wünsche  als  Geleit  auf  den 
Weg  und  hoffen,  daß  derselbe  es  in  weite  Kreise 
führen  werde. 

Die  Redaction. 
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Gegenüber  der  grofscn  Weifsblecherzeugung 
Englands  verschwanden  bis  vor  kurzem  die  in 
allen  anderen  Ländern  erzeugten  Weifsblechmengen. 
Erstere  beruhte  hauptsächlich  auf  der  Ausfuhr  des 
Weifsblechs  nach  den  Vereinigten  Staaten  Amerikas, 
welche  durch  die  Einwanderung  und  das  stetige 
Vordringen  der  Bevölkerung  nach  dem  Westen 
ganz  ungeheure  Mengen  Weifsblech  verbrauchen. 
Hieran  sind  besonders  die  Emballagefabriken, 
dann  die  grofsen  Gonservenfabriken  und  nicht  zum 
wenigsten  eine  besonders  in  Amerika  sehr  ge- 
bräuchliche Dachbedeckung  betheiligt,  bei  welcher 
sogenannte  Mattbleche  (lerne -plales)  mit  einem 
Blei -Zinn -Uebemig  verwendet  werden.  Für  alle 
diese  Zwecke  wurden  im  Jahre  1890/91  nicht 
weniger  als  1058  Millionen  Pfund  Weifs-,  Matt-  und 
Schwarzblech  von  England  nach  Amerika  geschafft. 
Dieser  ungeheure  Verbrauch  hatte  in  England  in 
kurzer  Zeit  nicht  weniger  als  490  Schwarzbleeh- 
Walzenstrafsen  entstehen  lassen,  von  denen  aber  zur 
Zeit  nur  302  in  Betrieb  sind.  Dieser  gewaltige 
Rückgang  ist  auf  die  Aenderungen  in  den  ameri- 
kanischen Zollverhältnissen  zurückzuführen,  die  in 
Folgendem  an  der  Hand  eines  Vortrags  des  Special- 
Agenten  des  Vei  einigten  Staateu-Schatzamtes,  des 
Colonel  Ira  Ayer,  im  Franklin  Institute  am  5.  März 
1897,  besprochen  werden  sollen.  Die  ameri- 
kanischen Verhältnisse  erheischen  unsere  volle  Auf- 
merksamkeit, da  sie  auch  für  die  deutsche  Weifs- 
blechindustrie von  gröfstem  Interesse  sind. 

Vor  dem  Inkrafttreten  des  Mc  Kinley-Gesetzes 
am  1 . October  1 890  war  der  Zoll  auf  Weifsblech 
in  den  Vereinigten  Staaten  so  gering,  dafs  wieder- 
holte Versuche,  dem  allmächtigen  England  die 
Spitze  zu  bieten,  fehlschlugen.  Erst  die  Erhöhung 
des  Zolles  auf  2,2  Cents  für  1 Pfund  schaffte 
Wandel.  Dieser  Zoll  war  aber,  nach  der  ameri- 
kanischen Quelle,  keineswegs  so  leicht  erstritten, 
wie  es  den  Anschein  hatte.*  Um  denselben 
kämpften  auf  der  einen  Seile  Diejenigen,  welche 
Weifsblechfabriken  auf  Grund  des  erhöhten  Zolles 
zu  errichten  gedachten,  und  auf  der  andern  Seile 
die  Weifsblech  Verbraucher,  die  Händler,  die  Agenten 
und  Importeure  für  englisches  Weifsblech.  Den 
letzteren  war  die  Erhöhung  des  Weifsblechzolles  ein 
Dom  im  Auge,  weshalb  sie  mit  allen  Mitteln 
dagegen  angingen,  — und  sie  erreichten  denn 
auch  die  Bestimmung,  dafs  der  Zoll  von  2,2  Cents 
am  1.  October  1897  wieder  ganz  in  Fortfall 
kommen  sollte,  falls  die  in  einem  der  Jahre  1891 
bis  1897  in  den  Vereinigten  Staaten  erzeugten 
Weifs-  und  Maltbleche,  welche  leichter  als  03  Pfund 


* Vergl.  .Stahl  und  Eisen'  1891  S.  438,  780  und 
953;  1893  S.  976  und  1012  und  1895  S.  1159. 


auf  100  Quadralfufs  sind  (das  sind  die  Marken 
I C und  I X,  die  etwa  9/io  der  ganzen  Weifsblech- 
menge  ausmachen),  weniger  als  der  im  gleichen 
Zeiträume  vom  Auslande  eingeführten  und  in  Ver- 
kehr gebrachten  Menge  sein  würde. 

Die  Regierung  ordnete  daraufhin  eine  genaue 
Statistik  über  die  Erzeugung  der  heimischen  Werke 
an,  während  von  deren  Gegnern  Alles  gethan  wurde, 
um  das  Inlandsproduct  herabzuselzen.  Bald  sollte 
das  amerikanische  Eisen  auf  Weifsblech  sich  nicht 
verarbeiten  lassen,  bald  wurde  der  Mangel  ge- 
eigneten Zinns  gegen  das  amerikanische  Weifs- 
blech  ins  Feld  geführt,  und  bald  wurde  behauptet, 
dasselbe  roste  sehr  schnell  und  sei  deshalb  be- 
sonders für  Conservenbiichsen  nicht  zu  gebrauchen. 
Trotzdem  entwickelte  sich  die  amerikanische  Weifs- 
blechindustrie sehr  schnell,  womit  gleichzeitig  der 
englische  Import  bedenklich  sank,  und  zwar  auf 
300  Millionen  Pfund  im  Jahre  1891/92  gegenüber 
1058  Millionen  Pfund  im  Jahre  1890/91,  wobei 
allerdings  zu  berücksichtigen  ist,  dafs  die  Engländer 
in  Erwartung  des  amerikanischen  Zolles  im  Jahre 
1890/91  ungeheure  Weifsblechvorräthe  nach 
Amerika  geworfen  hatten.  Mitte  1892  waren  in 
den  Vereinigten  Staaten  bereits  26  Weifsblech- 
fabriken im  Gange,  die  13  646  719  Pfd.  Weifsblech 
erzeugten,  welche  Menge  in  den  beiden  folgenden 
Jahren  auf  99  819  202  Pfd.  im  Jahre  1893  und 
139  223  467  Pfd.  im  Jahre  1894  stieg.  Zu  diesen 
Blechen  wurden  43  599  724  Pfd.  heimische  und 
56  219478  Pfd.  ausländische  bezw.  85  968202  Pfd. 
heimische  und  53  255205  Pfd.  ausländische 
Schwarzbleche  verwendet. 

Dieses  Wachsthum  der  amerikanischen  Industrie 
ist  um  so  bemerkenswerther,  als  die  Weifsblech- 
erzeugung geschickte  Arbeiter  verlangt  und  diese 
erst  von  nach  Amerika  gekommenen  Engländern 
erzogen  werden  mufslen.  Inzwischen  waren  aber 
die  Feinde  der  amerikanischen  Weifsblechindustrie 
nicht  müfsig;  sie  beantragten  beim  Abgeordneten- 
hause die  Herabsetzung  des  Zolles  auf  1 Cent 
vom  1.  October  1892  ab  und  die  gänzliche  Auf- 
hebung des  Zolles  schon  vom  1.  October  1894 
ab.  Hiermit  drangen  sie  aber  nicht  durch,  er- 
reichten es  vielmehr  nur,  dafs  vom  28.  August 
1894  an  (durch  die  Wilson  Bill)  der  Zoll  auf  Weifs- 
und Mattblech  von  2,2  Cents  auf  1,2  Cents  und 
bei  Schwarzblech  von  1,65  Cents  auf  1,225  Cents 
für  1 Pfund  festgesetzt  wurde. 

Diese  Zollermäfsigung  that  aber  der  kräftig 
aufstrebenden  Industrie  keinen  erheblichen  Eintrag 
mehr,  denn  sie  erzeugte  im  Jahre  1894/95 
193  801  073  Pfund  und  im  Jahre  1895/6 
307  228  021  Pfund.  Von  letzterer  Menge  wogen 
265  Millionen  Pfund,  d.  h.  80  %,  weniger  als 
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63  Pfund  auf  100  Quadratfufs,  und  von  diesen 
waren  182  Millionen  Pfund  Weifsbleche.  Zu  obiger 
Menge  kommen  noch  10  586  110  Pfund  Waaren 
hinzu,  welche  aus  amerikanischem  Eisen-  und 
Stahlblech  hergestellt  und  verzinnt  waren.  In  den 
Jahren  1894/95  und  1895/96  betrug  die  Schwarz- 
blech production  185  und  384  Millionen  Pfund, 
was  einer  Zunahme  der  Production  um  80  % 
entspricht.  Hieran  waren  1895/96  36  Schwarz- 
blechwerke betheiligt,  welche  bereits  98,5  % des 
von  der  amerikanischen  Weifsblechindustrie  ver- 
brauchten Schwarzbleches  lieferten. 

Im  ganzen  waren  1895/96  74  Weifs-  und 
Mattblechwerke  vorhanden,  von  welchen  43  auch 
Schwarzblech 


erzeugten  oder 
doch  auf  dessen 
Herstellung  sich 
einrichteten. 

Dieselben  hatten 
430  Verzinn- 
maschinen in 
Betrieb  und  30 
im  Bau. 

Die  Einfuhr 
von  englischem 
Weifs-  und  Matt- 
blech von  weni- 
ger als  63  Pfund 
auf  lOOQuadrat- 
fufs  betrug  im 
Jahre  1 895/96 
37 1 Milt.  Pfund. 

Zieht  man  hier- 
von 135  Millio- 
nen Pfund,  die 
wegen  des  Ex- 
ports Zollvergü- 
tung geniefsen,  fflJMHISl 
ab,  so  bleiben 
236  Mül.  Pfund. 

Ein  Drittel  hier- 


ermäfsigung (von  15,98  auf  11,37  £ für  1 t 
vom  Jahre  1891  bis  1896)  halten  konnte,  immer 
weiter  sinkt,  bis  in  absehbarer  Zeit  das  amerikanische 
Weifsblech  mit  dem  englischen  Weifsblech  auch 
auf  dem  Weltmarkt  im  Wettbewerb  treten  wird, 
wodurch  dieser  früher  so  blühenden  Industrie 
Englands  die  traurigsten  Aussichten  erwachsen. 
Sie  wird  angesichts  ihrer  ungeheuren  Erzeugungs- 
fiihigkeit  nach  anderen  Absatzgebieten  Umschau 
halten  müssen  und  hierbei  besonders  auf  Deutsch- 
land ihr  Augenmerk  richten.  Letzteres  hat  daher 
— besonders  auf  Grund  der  Erfahrungen  in  den 
letzten  Jahren  — alle  Veranlassung,  der  in  Eng- 
land und  Amerika  hoch  entwickelten  Technik  volle 

Aufmerksamkeit 
zu  schenken  und 
die  wirlhschaft- 
lichebehandlung 


Abbild.  1. 


einer  aufblühen- 
den Industrie, 
wie  sie  in  Ame- 
rika stattgefun- 
den hat  und  noch 
stattündet , sich 
zum  Vorbild  zu 
nehmen. 

Ueber  die 
Technik  der 
Weifsblech  - 
Fabrication 
hat  Schreiber 
dieses  iu  den  Ver- 
handlungen zur 
Beförderung  des 
Gewerbfteifses 
im  Jahre  1887 
eine  längere  Ar- 
beit veröffent- 
licht. Inzwischen 
sind  in  den  be- 
treffenden Ma- 
schinen so  we- 


von  ist  rund  79  Millionen  Pfund,  während  die 
Inlands-Produclion  265  Millionen  Pfund  betrug. 
Danach  war  die  Menge,  welche  das  McKinley- 
Gesetz  für  den  Fortfall  des  Zolls  festgesetzt  hatte, 
bereits  Mitte  1896  um  das  3 Vs  fache  überschritten. 
Beim  Schwarzblech  betrug  sie  das  2 '/.»  fache.  Man 
hätte  also  erwarten  können,  dafs  nunmehr  der 
Zoll  aufgehoben  würde.  Dies  war  aber  keineswegs 
der  Fall;  die  Weifsblech -Erzeuger  zeigten  sich 
auch  jetzt  wieder  den  Verbrauchern  gewachsen, 
denn  der  Zoll  ist  nach  dem  neuen  amerikanischen 
Tarif  nicht  allein  nicht  aufgehoben,  auch  nicht 
beibehalten , sondern  sogar  erhöht  worden  und 
zwar  auf  1,5  Cents  für  1 Pfund  Weifs-  und 
MaUblech. 

Die  Folge  wird  sein,  dafs  die  amerikanische 
Industrie  stetig  wächst  und  die  engliehe  Einfuhr, 
die  ihre  bisherige  Höhe  nur  durch  äufserste  Preis- 


sentliche  Verbesserungen  gemacht  worden,  dafs 
sich  ein  Eingehen  auf  dieselben  empfiehlt,  um 
so  mehr  als  kürzlich  (August  1897)  George 
B.  Hammond  in  Penarlh  vor  dem  ,lron  and  Steel 
Institute*  über  die  englische  Weifsblechmdustrie 
einen  Vortrag  hielt,  der  viel  Bemerkenswerthes 
besonders  für  Deutschland  bietet. 

In  der  Schwarzblech -Walzarbeit,  die  jetzt  fast 
nur  weichen  Stahl  verwendet,  hat  sich  wenig 
verändert.  Gewöhnlich  arbeiten  2 Wärmöfen, 
besten  durch  Generatorgas  geheizt , mit 


am 


2 Walzwerken  (Platinen-  und  Blechwalzwerk), 
2 Scheeren , wovon  eine  mit  einer  Doppel-  und 
einer  Prefsvorrichtung  versehen  ist , zusammen. 
In  Amerika  dagegen  werden  meistens  die  Platinen 
und  Bleche  in  einem  und  demselben  Walzwerk 
verwalzl.  Auch  die  Vereinigung  von  2 Platinen- 
walzen mit  2 Paar  Fertigwalzen  ist  dort  vertreten. 
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Das  Trennen  der  aufcinandergewalzten  Schwarz- 
hleche,  welches  bisher  viel  Zeit  und  Geschick- 
lichkeit erforderte,  geschieht  jetzt  in  einer  Maschine 
von  Williams  & White  in  Ponlardulais.  Sie 
besteht  aus  2 Paar  hintereinander  gelagerten  an- 
getriebenen Walzen  a 
(Abb.  1),  zwischen  wel- 
chen sich  eine  wellen- 
förmige Führung  be- 
findet. Durch  diese 
wird  das  Blechpackel 
von  den  Vorderwalzen 
gedrückt  und  dann  von 
den  Hinterwalzen  ge- 
zogen, wobei  ein  Hin- 
und  Herbiegen  des 
Blechpackels  und  da- 
durch eine  Trennung 
der  einzelnen  Bleche 
erfolgt.  Wie  aus  der 
Zeichnung  ersichtlich, 
erfolgt  der  Antrieb  der 
Maschine,  die  in  etwas 
anderer  Anordnung 
unter  Nr.  92. ‘MG  in 
Deutschland  patentirt 
ist  (vergl.  auch  .Stahl 
und  Eisen“  1897, 

S.  G95),  durch  einen 
Riemen ; der  Antrieb 
der  Walzen  unter  sich 
geschieht  durchZahn- 
rädcr.  Die  Maschine 
soll  gut  arbeiten  und 
4 bis  5 Walzwerke  be- 
dienen können.  Dabei 
erzeugt  ein  Walzwerk 
40  bis  50  Kisten  zu 
1 Centner  in  8 Stunden. 

An  Arbeitslöhnen 
werden  in  England 
bezahlt: 


Abbild.  2. 
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Morriston  und  Thomas  & White  in  Llangennech; 
zu  letzterer  Sorte  zählen  die  Maschinen  von  Taylor, 
Struve  & Go.  in  Brilon-Ferry  und  von  Player 
in  Glydach , welche  Maschinen  sich  weiter  Ver- 
breitung erfreuen.  Bei  allen  diesen  Maschinen  wird 

an  Palmfclt,  welches 
zum  Thcil  durch  Zink- 
chlorid ersetzt  wird, 
an  Zeit  und  an  Hand- 
arbeit gespart,  indem 
der  Bürsler  ganz  forl- 
fallt.  Ob  aber  die  so 
hergeslcllten  Bleche 
ebenso  dauerhaft  sind, 
wie  die  in  den  alten 
5 kesseligen  Verzinn- 
herden hergestellten 
Bleche,  erscheint  frag- 
lich. Zwar  behaupten 
die  Engländer,  das 
schnelle  Rosten  der 
sogenannten  Maschi- 
nenblechc  könne  durch 
sorgfältige  Vorberei- 
tung des  Zinkchlorids, 
welches  besonders 
säurefrei  sein  müsse, 
vermieden  werden ; sie 
vergessen  dabei  aber 
ganz , dafs  Ghlorzink 
bei  einer  Temperatur 
von  300  bis  400°  an 
der  Luft  sich  zersetzt 
und  dabei  Salzsäure 
bildet,  die  das  Eisen- 
blech angreift,  selbst 
wenn  über  die  AngrifTs- 
slelle  später  eine  Zinn- 
haut sich  bildet.  Die 
Maschinenbleche  müs- 
sen deshalb  unter  allen 
Umständen  schneller 
rosten  als  nach  dem  allen  Verfahren  hergestellte 
Bleche,  was  allerdings  nicht  ausschliefst,  dafserslere 
trotzdem  sich  bewähren,  wenn  nämlich  auf  eine 
längere  Lebensdauer  kein  Gewicht  gelegt  wird  — 
und  letzteres  mag  für  sehr  viele  Verwendungs- 
arien zul  reifen. 


Zum  Beizen  sind  die  auch  in  Deutschland 
bekannten  mechanischen  Beizen  von  David  Grey 
in  Maesleg,  Millbroock  &:  Go.  in  Swansea, 
Taylor  «fc  Struve  in  Briton-Ferry  in  Gebrauch. 

Die  vor  10  Jahren  nur  vereinzelt  gebräuch- 
lichen Verzinnmaschinen  sind  jetzt  allgemein  in 
Anwendung.  Dieselben  lassen  sich  ihrer  Gon- 
struction  nach  in  solche  mit  hin  und  her  gehender 
senkrechter,  und  solche  mit  wagerechter  bogen- 
förmiger Einführung  der  Bleche  unterscheiden. 
Zu  ersterer  Sorte  gehören  die  Maschinen  von 
Thomas  in  Melingriflith , Daniel  Edwards  in 


Die  auch  in  Deutschland  bekannte  und  unter 
Nr.  27  180  patentirlc  Tay lor-Leyshon-Verzinn- 
maschinc  ist  bereits  in  den  Gewerblleifs-Verhand- 
lungen  1887  beschrieben,  weshalb  hier  nur  hervor- 
gehoben werden  soll,  dafs  sie  nur  einen  Verzinn- 
kessel hat.  Im  Gegensatz  hierzu  hat  die  Tliomas- 
Wliite'  sehe  Maschine  (Abbild.  2)  2 Kessel  mit  je 
einer  besonderen  Feuerung  (vergl.  auch  1).  R.-P. 
Nr.  51  446)  und  gestaltet  demgemäfs , dem  Ein- 
tritlskessel  eine  höhere  Temperatur  als  dem  Aus- 
trillskessel zu  geben,  was  für  die  Haltbarkeit  der 
Verzinnung  von  Vortheil  ist;  da  aufserdem  der 
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Weg,  welchen  das  Blech  im  Zinn  zurücklegt, 
gröfser  und  demnach  die  Berilhrungsdauer  länger 
ist,  so  scheint  diese  Maschine  derjenigen  von 
Taylo  r-Leyshon  vnrzuziehen  zu  sein.  Im  übrigen 
wird  hei  orslercr  Maschine  das  Schwarzhlech 
durch  das  flüssige  Chlorzink  « zwischen  den 
Führungen  h hindurch  in  das  Zinn  eingeCührt, 
bis  es,  gegebenenfalls  unter  Nachschub  vermittelst 
eines  Hakens  seitens  des  Arbeiters,  von  den  Walzen  c 
erfafst  wird.  Diese  ziehen  es  dann  nach  und 
geben  es  vermittelst  der  Führungen  d an  die  im 
Palmfelt  liegenden  Walzen  e ah , die  den  Zinn- 
iiberzug  in  seiner  Stärke  regeln  und  glätten. 


dadurch  auf  und  ab  geführt,  dafs  b durch  Pleuel- 
stangen d mit  der  Kurbel  c verbunden  ist,  die 
von  der  Welle  f durch  Zahnradübertragung  ge- 
dreht wird.  Das  Blech  wird  demnach  durch  den 
Zinkchloridtrichter  </  in  den  oben  stehenden  Greifer  c 
gesteckt  und  dann  von  diesem  in  das  Zinnhad 
untergetaucht.  Beim  Aufgang  des  Rechens  b 
wird  das  Blech  zu  den  in  Palmfett  gelagerten 
Walzen  li  geführt  und  von  diesen  nach  oben  ge- 
walzt. Die  Walzen  h tauchen  in  kleine  mit  reinem 
flüssigen  Zinn  gefüllte  Tröge  v.  lieber  den  Walzen  h 
wird  das  Blech  von  federnden  Greifern  i gefafst, 
die  an  einem  Gelenkparallelogramm  k sitzen. 


Abbild.  3. 


wA 

Natürlich  ist  die  Länge  der  Bleche  bei  dieser 
Maschine  unbegrenzt. 

Bei  der  Maschine  von  Edwards,  Lewis  & 
Jones  in  Morrislon  sind  beide  Kessel  ganz  ge- 
trennt, so  dafs  der  Uebertritt  von  einem  zum 
anderen  über  die  Zwischenwand  fort  in  Führungen 
erfolgen  mufs  (vergl.  D.  R.-P.  Nr.  44  433).  Zur 
Bedienung  dieser  Maschinen  sind  nur  ein  Ver- 
zinner und  ein  Junge  nolhwendig. 

Wesentlich  verwickelter  ist  die  Maschine  von 
Rogers  Ä:  Player,  die  allerdings  zur  Bedienung  nur 
eines  Verzinners,  also  keines  Jungen,  bedarf.  Dieselbe 
ist  in  Deutschland  unter  Nr.  56  065  patenlirt;  ein 
genaueres  Bild  der  Construction  der  Maschine  giebt 
aber  das  britische  PatentNr.  2 1 060  vom  Jahre  1 894. 

Bei  dieser  Maschine  (Abbild.  3)  wird  im  Zinn- 
topf a ein  Rechen  b mit  federnden  Greifern  c 


Letzteres  wird  vermittelst  der  Zahnräder  t o und 
des  Zahnbogens  /,  der  von  der  Welle  f aus  ver- 
mittelst der  Kurbel  m bewegt  wird,  um  180° 
herumgeschwenkt,  so  dafs  das  Blech,  sich  in 
stets  paralleler  Stellung  bewegend,  über  den  Dreh- 
rechen n zu  stehen  kommt  und  beim  Oelfnen  der 
Greifer  i durch  Anschlag  gegen  einen  Stift  in 
den  Rechen  n hineinfällt.  Aus  letzterem  werden 
die  Bleche  behufs  weiterer  Verarbeitung  von  Hand 
herausgenommen.  Weil  diese  Maschine  nur  eines 
einzigen  Bedienungsmannes  zum  Einsetzen  der 
Bleche  in  die  Greifer  c bedarf,  wird  sie  „the  iron 
man“  genannt. 

Dafs  sich  diese  sehr  verwickelte  Maschine  auf 
die  Dauer  bewähren  wird,  erscheint  fraglich. 

Das  Putzen  der  Weifsbleche  geschieht  in 
England  und  Amerika  vielfach  in  Maschinen, 
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wobei  das  Blech  zuerst  durch  Kleie  hindureh- 
geschobcn  und  entfettet,  und  dann  zwischen  mit 
Schaffell  bekleideten  Walzen , die  verschiedene 
Umfangsgeschwindigkeiten  haben,  noch  polirt  wird. 

lieber  die  Gonslruclion  dieser  Pulzmaschinen 
macht  Hammond  keine  nähere  Angabe.  Die- 
selben sind  aber  in  Amerika  schon  weit  verbreitet, 
u.  a.  in  dem  grofsen  Werk  der  New  Castle 
Steel  & Tin  Plate  Company  in  New  Castle, 
Pa.  Nach  „The  Iron  Age*  vom  22.  Juli  1897 
hat  dieses  Werk  32  Verzinnherde.  Einen  der- 
selben — und  zwar  einen  Patent- Verzinnherd  — 
sieht  man  in  der  Abbild.  4 rechts  oben.  Aus 


päischen  Clontinent  — besonders  an  Deutsch- 
land — für  die  Verluste,  die  es  in  Amerika  hat, 
schadlos  zu  hallen,  dies  beweisen  folgende  Zahlen : 
während  im  Jahre  1801  die  Einfuhr  Englands 
nach  Deutschland  1 105  500  kg  betrug,  stieg  sic 
im  Jahre  1890  auf  10  417  000  kg  im  Werthe 
von  2 390  000  tM,  und  wird  im  laufenden  Jahre 
nach  den  schon  jetzt  vorliegenden  Berichten  wahr- 
scheinlich auf  15  Millionen  kg  einschl.  der  Einfuhr 
für  Veredlungsverkehr  steigen.  Da  die  Erzeugung 
der  heimischen  Werke  im  Jahre  1890  35570000  kg 
betrug,  so  wurde  also  fast  soviel  als  ein  Drittel 
der  ganzen  Erzeugung  noch  aus  England  ein- 


Abbild.  4. 


diesem  Herd  nimmt  der  Arbeiter  eine  Weifsblech- 
tafel heraus  und  stellt  sie  in  die  Putzmaschine 
— links  — ein,  in  welcher  die  Tafel  von  einem 
mit  Greifern  versehenen  endlosen  Bande  durch 
Kleie  hindurchceführt  wird.  Es  erfolgt  dann  in 
der  im  Vordergründe  stehenden  Maschine  das 
Poliren  der  Tafel  zwischen  Walzen,  die  mit 
Schaffell  bekleidet  sind  und  sich  verschieden 
schnell  umdrehen. 

Jedenfalls  sind  aber  die  Putzmaschinen  noch 
verbesserungsfähig,  was  auch  in  Deutschland  mit 
denselben  gemachte  Versuche  beweisen.  — 

Untersucht  man  nun  die  wirtschaftlichen 
Folgen  der  aufhiühcndeu  amerikanischen  Weifs- 
hlechinduslrie  auf  die  deutsche  Industrie,  so  stellen 
sich  dieselben  für  letztere  als  sehr  betrübend 
heraus ; denn  England  sucht  sich  jetzt  am  euro- 


geführt und  auch  im  Inlande  verbraucht,  denn 
die  Ausfuhr  Deutschlands  ist  sehr  gering;  sie 
betrug  im  Jahre  1890  nur  135  l im  Werthe 
von  37  000  J6.  Die  Schuld  an  diesen  unerquick- 
lichen Verhältnissen  liegt  aber  keineswegs  an 
den  deutschen  Werken,  denn  diese  sind  auf 
eine  weit  höhere  Erzeugung  eingerichtet , und 
sind  imstande,  ebenso  gute,  wenn  nicht  bessere 
Weifsbleche  zu  liefern,  als  England  — besonders 
unter  Benutzung  der  Verzinnherde  gegenüber  den 
Verzinnmaschinen,  sondern  an  dem  niedrigen 
Einfuhrzoll  und  an  den  hohen  Frachtsätzen 
Deutschlands,  welche  zur  Folge  haben,  dafs  trotz 
der  in  England  bezahlten  höheren  Arbeitslöhne  die 
englischen  Bleche  in  vielen  Orlen  Deutschlands 
billiger  geliefert  werden  können,  als  die  deutschen 
Bleche.  Deutschland  hat  zur  Zeit  einen  Zoll  von 
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5c4  auf  100  kg,  während  Amerika  zur  Zeit  einen 
Zoll  von  11  Jl  auf  100  kg  erhebt,  um  seine 
Industrie  gegenüber  dem  Ausland  zu  schützen. 
Dafs  aber  England  billiger  erzeugen  kann  als 
Deutschland,  liegt  in  den  billigeren  Preisen  für 
die  Rohmaterialien,  besonders  Kohlen  und  Koks, 
und  den  bedeutend  niedrigeren  Frachtsätzen,  da 
vielfach  schmale  VerschitTungskanäle  bis  mitten 
in  die  Weifsblechwerke  hineinführen  und  von  da 
aus  nur  Wassertransport  bis  in  das  Herz  Deutsch- 
lands in  Frage  kommt. 

Will  deshalb  Deutschland  seine  Weifsblcch- 
induslric  erhalten  und  nicht  durch  den  englistdien 
Wettbewerb  vollständig  erdrücken  lassen,  so  bleibt 
nichts  Anderes  übrig,  als  die  Frage  der  Zoll- 
erhebung und  Frachlermäfsigung  auf  den  Eisen- 
bahnen, besonders  nach  den  Hauplplätzen  Berlin, 


j Dresden,  Breslau  u.  s.  w.,  ernstlich  ins  Auge  zu 
. fassen,  worauf  ich  schon  vor  10  Jahren  in  der 
' über  die  Technik  der  Weifsblechfabricalion  in  den 
| „ Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderung  des 
Gewerbfleifses*  1887  veröffentlichten  Arbeit  hinwies. 
Hierbei  ist  aber  wohl  zu  beachten,  dafs  sich  in 
den  letzten  Jahren  durch  die  amerikanische  Weifs- 
blechindustrie und  ihren  Einflufs  auf  England  die 
Verhältnisse  in  Deutschland  derart  geändert  haben, 
dafs  das,  was  damals  als  „erspriefslich* 
bezeichnet  werden  konnte,  gegenwärtig  als  un- 
umgänglich nothwendig  sich  herausstellt,  ln  dieser 
Beziehung  geben  die  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  ein  nachahmenswerlhes  Beispiel,  welchem 
zu  folgen , die  vorstehend  angegebenen  Ziffern, 
deren  Richtigkeit  wohl  aufser  Frage  steht,  nur 
aufmunteru  können.  Wilh.  Stercken. 


Verfahren  zur  Bestimmung  der  Reducirharkeit  der  Eisenerze.* 


Von  Professor  J.  Wiborgh. 


Die  Reduction  der  Eisenerze  erfolgt  im  Hoch-  I 
ofen  sowohl  durch  Kohlenstoff  als  auch  durch 
Kohlenoxyd,  allein  in  dem  Mafse,  als  das  letztere  ' 
als  Reductionsmiltcl  dient , wird  der  Brennstoff 
im  Ofen  vollständiger  ausgenutzt,  der  Kohlen- 
verbrauch vermindeit  und  das  wirlhschaflliche 
Ergebnifs  verbessert.  In  der  gewöhnlichen  Sprache  j 
hört  man  beständig  die  Bezeichnungen  leicht 
red ucir bares  und  schwer  reducir bares 
Erz;  was  bedeuten  diese  Ausdrücke?  Im  Grunde 
genommen  nichts  Anderes,  als  dafs  die  crsloren 
Erze  mit  geringerem  Kohlenverbrauch  geschmolzen 
werden  können  als  die  letzteren,  was  darauf  be- 
ruht, dafs  die  leicht  reducirbaren  Erze  ihren 
Sauerstoff  bei  niedrigerer  Temperatur  an  das 
Reductionsmitlel  abgeben,  als  die  schwer  reducir- 
baren, und  infolgedessen  leichter  durch  Kohlen- 
oxyd reducirt  werden.  Sämmtlichc  Eisenerze  sind 
mithin  nicht  gleich  leicht  reducirbar,  und  die  Er- 
fahrung hat  gelehrt,  dafs  nach  dieser  Richtung 
hin  ein  ungeheuer  grofscr  Unterschied  zwischen 
ihnen  besteht.  Ein  durchaus  analoges  Verhältnis 
wie  hinsichtlich  der  Reducirharkeit  der  verschie- 
denen Eisenerze  besteht  auch  bezüglich  der  Brenn- 
barkeit der  verschiedenen  Kohlensorten.  Wir 
wissen , wie  verschieden  die  Brennbarkeit  des 
Kohlenstoffs  ist,  je  nachdem  er  als  Diamant,  als 
Graphit , als  Koks  oder  als  Holzkohle  vorhanden 
ist.  Während  er  als  Diamant  eine  äufserst  hohe 
Temperatur  zum  Verbrennen  verlangt,  gehl  die 
Verbrennung  der  Holzkohle  sehr  leicht  und  bei 

* Den  Mitgliedern  des  internationalen  Verbandes 
für  die  Materialprüfung  der  Technik  bei  dem  Congrcfs 
in  Stockholm  1897  gewidmet. 


verhällnifsmäfsig  niedriger  Temperatur  von  statten. 
Dieses  Verhalten  beruht  auf  der  molecularen  Be- 
schaffenheit der  Kohle;  je  krystallinischer  der 
Kohlenstoff  ist  und  je  dichter  die  Molccüle  gelagert 
sind,  desto  schwerer  verbrennlich  ist  er.  Ebenso 
ist  cs  auch  mit  den  Eisenerzen : je  dichter  und 
krystallinischer  sie  sind,  desto  schwerer  geben  sie 
ihren  Sauerstoff  ab.  Allein  die  Dichtigkeit  einer 
Substanz  kommt  einem  gröfseren  speeifischen 
Gewichte  gleich  und  daher  gilt  auch  als  allgemeine 
Regel,  dafs  die  Reducirharkeit  der  Eisen-Sauer- 
stolfverbindungen  von  gleichem  Oxydationsgrad 
im  umgekehrten  Verhältnis  mit  dem  specilischen 
Gewicht  steht.  Alles  was  die  Auflockerung  eines 
Erzes  befördert,  sei  es  durch  mechanische  Mittel 
oder  chemische  Vorgänge,  mufs  auch  die  Reducir- 
harkeit befördern.  Demgcmäfs  ist  das  Erz  leichter 
zu  reduciren,  wenn  es  fein  gepulvert  ist,  als 
wenn  es  in  grofsen  Stücken  vorkomml.  Durch 
eine  Veränderung  des  Oxydationsgrades  des  Erzes, 
durch  Oxydation  oder  Reduction,  tritt  eine  Um- 
lagerung der  Molecüle  ein , welche  ein  Auf- 
lockern  und  damit  eine  gröfsere  Reducirharkeit 
verursacht.  ln  noch  höherem  Mafse  wird  die 
Auflockerung  befördert,  wenn  das  Erz  flüchtige 
Bestandtheile  enthält,  wie  Wasser,  Kohlensäure 
oder  Schwefel , und  diese  durch  Erhitzen  aus- 
getrieben  werden. 

Daher  sind  die  Eisenoxydhydrate  und  Eisen- 
Garbonale  leicht  reducirbar  und  ebenso  wird  die 
Reducirharkeit  des  Magneteisensteines  durch  das 
Rösten  befördert ; dafs  das  wasserfreie  Eisenoxyd 
leichter  reducirbar  ist  als  das  Oxydoxydul  (Mag- 
netit), liegt  in  der  Natur  der  Sache,  denn  je  mehr 


Digitized  by  Google 


1.  October  1897. 


Verfahren  zur  Bestimmung  der  Iieducirbarkeit  der  Eisenerze.  Stahl  und  Eisen.  805 


eine  Verbindung  durch  Sauerstoff  gesättigt  ist,  je 
leichter  giebt  sie  einen  Theil  desselben  ab,  und 
bei  dieser  partiellen  Reduclion  tritt  auch  eine 
Auflockerung  ein.  Wenn  daher  zwei  Erze  von 
derselben  Dichtheit  vorliegen,  von  denen  das 
eine  ein  Oxyd  und  das  andere  ein  Oxyduloxyd 
ist,  so  mufs  das  erstere  leichter  reducirbar  sein 
als  das  letztere,  was  auch  durch  die  Erfahrung 
bestätigt  wird.  Was  das  Eisenoxyd  betrifft,  so 
kommt  hier  überdies  ein  noch  nicht  ganz  auf- 
geklärter Umstand  hinzu , nämlich  seine  Eigen- 
schaft, unter  gewissen  Verhältnissen  das  Kohlen- 
oxyd zu  dissociiren  und  aus  demselben  den 
Kohlenstoff  abzuscheiden,  was  wahrscheinlich  einen 
höchst  bedeutenden  Einflufs  auf  die  Reduclion  bat. 

Mit  Vorstehendem  habe  ich  blofs  darauf  hin- 
weisen  wollen,  dafs  zur  Beurtheilung  des  wirk- 
lichen Werthes  eines  Eisenerzes  die  chemische 
Analyse  keineswegs  vollständig  ausreicht,  sondern 
hierzu  noch  nöthig  ist,  zu  wissen,  wie  leicht  reducir- 
bar die  Eisen-Sauerstoffverbindung  ist,  aus  welcher 
das  Erz  besteht.  Dies  war  auch  der  Grund,  dafs  ich 
bereits  im  Jahre  18S4  den  Entwurf  zu  einer  Methode 
für  die  Untersuchung  der  Reducirbarkeit  der  Eisen- 
erze ausgearbeitet  und  dann  einige  Versuche  mit 
derselben  ausgeführl  habe.  * Aus  mehrfachen 
Gründen  haben  indessen  diese  Arbeiten  später 
bis  zum  Jahre  1895  geruht,  um  welche  Zeit  ich 
wieder  eine  Reihe  von  Versuchen  mit  meiner 
Methode  anstellle.  Die  Versuche  wurden  unter 
meiner  Leitung  in  der  Bergschule  zu  Stockholm 
vom  Bergingenieur  ArvidJohanssou  ausgeführt, 
welcher  dieselben  mit  grofser  Genauigkeit  durch- 
geführt hat.  Diese  Arbeiten  halten  in  erster 
Linie  nur  den  Zweck,  meine  Methode  zur  Unter- 
suchung der  Reducirbarkeit  der  Erze  zu  vervoll- 
kommnen. Nachdem  jedoch  die  Versuche  ab- 
geschlossen waren,  fand  ich  aus  den  Ergebnissen, 
dafs  diese  von  gröfstem  Interesse  sein  könnten, 
wenn  auch  die  Menge  des  bei  verschiedener 
Temperatur  abgelagerten  Kohlenstoffs  bestimmt 
würde,  da  man  hierdurch  wahrscheinlich  erfahren 
könnte,  welche  Rolle  die  Dissocialion  des  Kohlen- 
oxydes beim  Redlichen  spielt.  Aus  diesem  Grunde 
gedachte  ich  vor  der  Veröffentlichung  der  bereits 
erlangten  Ergebnisse  die  Versuche  fortzusetzen. 
Allein  mit  dem  Studium  mehrerer  anderen  metallur- 
gischen Fragen,  welche  ich  für  wichtiger  hielt, 
beschäftigt,  bin  ich  noch  nicht  dazu  gekommen, 
diesen  Gedanken  zu  verwirklichen.  — 

* * 

* 

Der  Red uclionsap parat,  welcher  bei  den 
folgenden  Versuchen  benutzt  wurde,  bestellt  der 
Hauptsache  nach  aus  einem  Generator,  in  welchem 
ein  eisernes  Rohr  bis  auf  erforderliche  Tiefe  nieder- 
gelassen ist.  In  dieses  Rohr,  welches  von  den 
Generatorgasen  durchströmt  wird,  wird  das  zu 

* Vergl.  «Stahl  und  Eisen*  1888  Nr.  t Seite  15 
und  Nr.  9 Seite  586. 
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untersuchende  Erz  gebracht.  Infolge  der  Wärme- 
ausstrahlung wird  die  Temperatur  der  Generator- 
gase verringert,  je  höher  dieselben  itn  Rohr  nach 
oben  steigen,  während  die  allmählich  niedergehende 
Erzprobe  einem  immer  wärmer  werdenden  Strom 
von  Kohlenoxyd  ausgesetzt  wird,  so  dafs  die  Re- 
duction  derselben  unter  ähnlichen  Verhältnissen 
wie  in  einem  Hochofen  vor  sich  geht. 

Der  Generator  (Fig.  1)  besteht  aus  einem 
cylindrischen  Blechmantel,  der  mit  70  mm  dicken 
segmenlförmigen  Steinen  ausgefüttert  ist.  Seine 
Höhe  beträgt  1,2m;  derinnere Durchmesser  0,25  m ; 
der  Schacht  ist  nach  oben  und  unten  zu  etwas 
zusammen  gezogen.  Das  Brennmaterial  ist  Holz- 


Fig.  1. 


kohle,  welche  auf  einem  Planrost  mit  natürlichem 
Zuge  verbrennt,  lieber  der  ßrennsloffschicht  sind 
zwei  kleinere  Oeffnungen  angebracht,  durch  welche 
Luft  eingesaugt  wird,  mit  der  das  überflüssige 
Gas  verbrannt  wird.  Die  Verbrennungsproducte 
werden  durch  einen  mit  Ventil  c versehenen 
Rauchkanal  b abgeleitet,  welcher  mit  dem  Schorn- 
stein in  Verbindung  steht.  Nach  unten  zu,  und 
unter  dem  Rost,  besitzt  der  Ofen  eine  gut 
schliefsende  Klappe  rf,  welche  gleichfalls  mit 
einem  Ventile  zum  Reguliren  der  Luftmenge  ver- 
sehen ist. 

Das  Reductionsrohr  ist  aus  Schmiedeisen  und 
besteht  aus  2 Theilen,  einem  unteren  Rohr  A 
mit  50  mm  innerem  Durchmesser  und  aus  einem 
oberen  Rohr  B mit  33  mm  Durchmesser.  Um 
diisselbe  vor  dem  Verbrennen  zu  schützen,  ist  dessen 
unterer  Theil  mit  einer  Schicht  von  feuerfestem 
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Thon  und  Chamotte  umkleidet,  welche  dadurch 
feslgchalten  wird,  dafs  das  untere  Ende  des  Rohres 
mit  einem  eisernen  Ring  versehen  und  die  Be- 
kleidung mit  Eisendraht  umwickelt  ist.  Beide 
Röhren  sind  durch  eine  eiserne  Muffe  ver- 
bunden, in  welcher  ein  dichtschliefsender  Schieber 
angebracht  ist.  Auf  das  obere  Ende  des  Rohres  A 
wird  die  MulTe  k mit  ihrem  festsitzenden  Rohr  B 
ohne  Verkittung  aufgesetzt,  welche  auf  diese 
Weise  ganz  lose  sitzt  und  nach  Beendigung  der 
Probe,  wenn  die  Erzprobe  auskühlen  soll,  leicht 
weggenommen  werden  kann. 

Die  Abbildung  2 zeigt  die  Anordnung  des 
Schiebers  in  etwas  gröfserem  Mafsstabe.  Das 
Reduclionsrohr  ist  mitten  im  Ofen  vollkommen 
vertical  aufgehängt,  und  so,  dnfs  dessen  unteres 
Ende  sich  in  passender  Entfernung  vom  Rost 
befindet.  Zum  Aufhängen  des  Rohres  ist  dasselbe 
mit  einem  festgeschraubten  Ring  versehen,  welcher 

wiederum  auf  einem  ande- 
ren Ring  h aufruht,  welcher 
vier  seitliche  Arme  besitzt, 
die  auf  dem  unteren  Theil 
des  Ofens  ruhen.  Die  ge- 
sammte  Länge  des  Rohres 
beträgt  1,6  m. 

Das  zu  untersuchende 
Erz  wird  in  eine  Kapsel 
gebracht,  welche  auseinem 
Gewebe  von  Eisendraht 
besteht  und  die  nach  dem 
Einhängen  eine  bestimmte 
Zeit  lang  in  verschiedenen  : 
Tiefen  im  Reductionsrohr 
bleibt.  Damit  das  Draht- 
netz nicht  verstopft  wird, 
oder  das  Erz  nicht  heraus 
fällt,  ist  es  nothwendig,  dafs  die  Erzkörner  eine 
gewisse  Gröfse  haben.  Das  Erz  wird  daher  vor- 
sichtig zerkleinert,  hierauf  durch  verschieden  weite 
Siebe  gesiebt  und  fiir  die  Probe  nur  dasjenige 
Erz  verwendet,  welches  durch  ein  Sieb  mit 
9 Maschen  a.  d.  qcm,  aber  nicht  durch  ein 
solches  mit  16  Maschen  geht.  Das  Drahtgewebe, 
aus  welchem  die  Kapseln  hergestellt  sind,  ist  natür- 
licherweise feiner  und  hat  30  Maschen  a.  d.  qcm. 
Anfangs  wurden  die  Reductionsversuehe  nur  mit 
je  einer  Erzprobe  angestellt,  wobei  man  sieb  blofs 
einer  einzigen  cylinderförmigen  Kapsel  bediente, 
welche  30  bis  10  g Erz  fafstc.  Aber  nach 
einigen  wenigen  vorläufigen  Versuchen  hat  man  j 
3 bis  1 Stück  kleinere  Kapseln,  welche  nur  8 
bis  10  g Erz  fafsten , zu  einer  gröfseren  zu- 
sammengesetzt, was  sich  bedeutend  vortheiihailer 
erwies,  und  zwar  nicht  blofs  aus  dem  Grunde,  . 
dafs  mehrere  Erze  auf  einmal  probirl  werden  1 
konnten,  sondern  auch  deshalb,  weil  eine  Zelle  I 
der  Kapsel  dann  immer  mit  einem  als  normal  t 
angesehenen  Eisenerz  beschickt  und  somit  ein 
zuverlässiger  Vergleich  zwischen  diesem  und  den 


zu  untersuchenden  Erzen  erlangt  werden  konnte. 
Die  Kapselform,  welche  sich  am  vortheilhaftesten 
erwies,  ist  in  Figur  3 abgebildet.  Sie  besteht 
aus  drei  kleineren  Kapseln  von  nierenförmigein 
Querschnitt,  die  durch  dünne  Blechscheiben  von- 
einander getrennt  sind,  wodurch  eine  möglicher- 
weise zwischen  den  verschiedenen  Erzen  ein- 
tretende Reaclion  verhindert  wird,  während  die 
Erze  mit  dem  Gase  in  innigste  Berührung  kommen. 
Die  Kapsel  wird  an  dem  Blechgerippe  durch 
einen  umgewickelten  Draht  festgehalten. 

Ausführung  der  Probe.  Nachdem  der  Rost 
gut  gereinigt  ist,  wird  das  Reductionsrohr  vollkommen 
vertical  in  den  Ofen  eingesetzt,  und  zwar  so,  dafs 
dessen  unteres  Ende  in  bestimmte 
Entfernung  vom  Rost  kommt. 
Diese  Höhe  ist  250  mm,  was 
als  hinreichend  angesehen  werden 
kann , da  der  Kohlensäuregehalt 
der  Generatorgase  ungeachtet 
dieses  geringen  Abstandes  nicht 
höher  als  3,2  bis  3,6  % steigt. 
Die  als  Brennmaterial  verwendete 
Holzkohle  wird  auf  4 bis  5 cm 
zerkleinert.  Nachdem  einige  Kohlen 
auf  den  Rost  gelegt  und  an- 
gezündet worden  sind,  wird  der 
Generator  nach  und  nach  bis  f 
hinauf  mit  Kohle  gefüllt  und  die 
BrennstofTschicht  während  der 
ganzen  Versuchsdauer  in  dieser 
Höhe  erhalten.  Um  das  Anheizen 
zu  beschleunigen , mufs  das 
Aschenloch  anfangs  theilweise 
ofTen  gehalten  werden. 

Nach  2 Stunden  langem  Heizen 
halten  die  Generatorgase  im  Rohr 
gewöhnlich  ihre  höchste  Temperatur  erreicht,  und 
um  diese  in  verschiedenen  Tiefen  zu  ermitteln, 
wurden  Temperaturbestimmungen  sowohl  mit  Melail- 
legirungen,  als  auch  mit  dem  Thermophon*  an- 
gestellt, welch’  letztere  Bestimmungsart  sich  als  am 
bequemsten  und  zuverlässigsten  erwies.  Die  Le- 
girungen  wurden  in  kleine  Glasröhren  gefüllt  und 
diese  kamen  nachher  in  eine  Kapsel  aus  Eisen- 
draht, welche  in  das  Rohr  eingesenkt  wurde  und 
einige  Zeit  in  derjenigen  Tiefe  erhalten  wurde, 
deren  Temperatur  bestimmt  werden  sollte.  Bei 
Verwendung  des  Thcrmophons  wurde  an  Stelle  der 
Kapsel  ein  kleiner  Korb  von  Eisendraht  nieder- 
gelassen , in  welchen  das  Thermophon  fallen 
mufste.  Die  Temperaturbestimmung  zeigte  im 
oberen  Theil  des  Rohres  keine  besonders  grofsen 
Schwankungen , wohl  aber  in  dessen  unterstem 
Theil,  weshalb  nach  jedem  Reductionsversuch  und 
nachdem  die  Kapsel  wieder  heraufgezogen  war, 
der  kleine  Korb  auf  dieselbe  Stelle,  welche  die 
Kapsel  vorher  eingenommen  hatte,  niedergelassen 

* Vergl.  „Stahl  und  Eisen'*  1895,  Nr.  19,  S.  926. 
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und  dort  alsdann  mit  dem  Thermophon  eine 
Temperaturbestimmung  gemacht  wurde.  Diese 
Temperaturbestimmungen  haben  folgende  Ergeb- 
nisse geliefert: 

500  mm  von  dem  oberen  Ende  des  Rohres  400°  C. 

900  ...  ...  525°  C. 

1200  , , , , , 700°C. 

1500  ,,  , , , , . 800— 880°C. 

In  dem  Reductionsrohr  ist  eine  Oeffnung  o 
angebracht,  in  welche  ein  längeres,  im  Winkel 
gebogenes  Glasrohr  eingesetzt  werden  kann, 
wenn  behufs  Vornahme  einer  Analyse  eine  Probe 
der  Generatorgase  herausgezogen  werden  soll. 
Sonst  ist  diese  Oeffnung  mit  einem  einge- 
schraublen  Stöpsel  verschlossen.  Der  Kohlen- 
säuregehalt der  Gase  schwankte  zwischen  3,2  bis 
3,6  % und  der  Kohlenoxydgehalt  zwischen  30 
bis  32  % ; das  Verhältnifs  zwischen  Kohlensäure 
und  Kohlenoxyd  war  ungefähr  0,1.  Bei  den 

drei  verschiedenen  Reductionsversuehen  Nr.  29, 
30  und  31  wurde  der  Abstand  zwischen  dem 
Rost  und  dem  Reductionsrohr  von  250  auf 
350  mm  vergröfsert,  wobei  der  Kohlensäure- 
gehalt bis  auf  1,7  % verringert  wurde.  Die 
Oeffnung  o kann  auch  benutzt  werden,  um  zu 
controliren,  ob  die  Kapsel  mitten  im  Rohr  hängt 
und  nicht  dessen  Wände  berührt. 

Selbstverständlich  mufste  bei  der  Ausführung 
der  Untersuchungen  eine  gewisse  Regel  hin- 
sichtlich der  Zeit  und  Temperatur  festgestellt 
werden,  nach  welcher  die  Erze  der  redueirenden 
Einwirkung  ausgesetzt  werden  sollten.  Man  kann 
hierbei  auf  mehrfache  Art  zu  Werke  gehen;  bei- 
spielsweise so,  dafs  man  die  Erze  während  einer 
bestimmten  Zeit  allmählich  bis  zur  höchsten  er- 
reichbaren Temperatur  niedersenkt , oder  in  der 
Weise,  dafs  man  das  Erz  unmittelbar  bis  zu 
dieser  Temperatur  niedersenkt.  Da  indessen 
Grund  vorhanden  ist  zu  der  Annahme,  dafs  eine 
Kohlenstoffabscheidung  durch  Dissociation  des 
Kohlenoxyds  — welche  Reaction  bei  einer  Tem- 
peratur von  4-00°  am  lebhaftesten  vor  sich  geht  — 
für  die  Reduction  von  Bedeutung  ist,  so  dürfte  die 
erstgenannte  Art  am  geeignetsten  sein.  Dasselbe 
Resultat  läfst  sich  indessen  auch  auf  eine  etwas 
einfachere  Art  erreichen , nämlich  dadurch , dafs 
man  das  Erz  eine  gewisse  Zeit  lang  bei  etwa  400° 
erhält  und  dasselbe  hierauf  direct  in  die  höchste 
Temperatur  niedersenkt.  Ich  entschlofs  mich,  bei 
den  Untersuchungen  diese  Arbeitsweise  anzu- 
wenden. Da  indessen  selbst  geringe  Schwankungen 
in  der  Temperatur  und  im  Kohlensäuregehalt  der 
Gase  einen  recht  grofsen  Einflufs  auf  die  Reduction 
haben  können  und  die  Erfahrung  bei  den  früheren 
Versuchen  gezeigt  hat,  wie  schwer  es  ist,  diesen 
wichtigen  Factor  constant  zu  halten , so  ent- 
schlofs ich  mich,  eine  Abtheilung  der  Kapsel  mit 
einem  Normalerz  zu  beschicken,  nach  dessen  bei 
<Iem  Versuch  erhaltenen  Reductionsgrad  man  be- 
urtheiien  konnte,  ob  die  Stärke  der  Reduction  aus 
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der  einen  oder  anderen  Ursache  bei  den  ver- 
schiedenen Proben  variirle. 

Ein  derartiges  Normaler/  mufs  leicht  reducirbar 
sein ; ich  wählte  daher  als  solches  eine  reine  und 
schöne  Stufe  eines  Bilbao-Erzes  aus  der  Sammlung 
der  Bergschule.  Die  Zeit,  während  welcher  die 
Er/e  der  Reduction  unterworfen  werden  müssen, 
wurde  nach  einigen  Vorversuchen  so  gewählt, 
dafs  sie  hinreichend  war,  dafs  der  gröfste  Tlieil 
des  Eisenoxyds  des  Normalerzes  zu  metallischem 
Eisen  reducirl  wurde.  Dies  war  der  Fall,  wenn 
das  Normalerz  im  Reductionsrohr  zuerst  eine 
Stunde  bei  400  °,  und  nachher  ebenso  lange  Zeit 
bei  der  höchsten  Temperatur  (800 — 900  °)  erhalten 
wurde.  Der  Gang  der  Untersuchung  war  folgender : 

Die  Kapseln  wurden  sowohl  mit  dem  Normal- 
erz, als  auch  mit  den  zu  untersuchenden  Erzen 
beschickt  und  sodann  mittels  eines  Eisendraht- 
kettchens, das  aus  0,3  m langen  Gliedern  zu- 
sammengesetzt war , bis  auf  etwa  400 0 Tem- 
peratur im  Reductionsrohr  niedergelassen , in 
welcher  Lage  sie  eine  Stunde  lang  bleiben 
mufsten , worauf  sie  weitergesenkt  wurden  bis 
ganz  nahe  an  das  untere  Ende  der  Röhre, 
woselbst  sie  gleichfalls  während  einer  Stunde 
verblieben.  Während  der  ganzen  Dauer  der 
Reduction  mufste  der  Schieber  k vollständig  ge- 
öffnet sein  und  die  Geschwindigkeit  des  Gas- 
slromes  in  dem  Rohr  so  constant  wie  möglich 
erhallen  werden,  was  durch  Regulirung  des  Zuges 
im  Ofen  erfolgte,  so  dafs  die  Kohlenoxydflamme, 
welche  dem  Rohr  entströmte,  von  ziemlich  con- 
slantcr  Länge  (0,3  m)  war.  — Um  die  Gase 
leichter  brennend  zu  erhalten,  wurde  das  obere 
Ende  des  Rohres  mit  einem  doppelt  konischen 
Mundstück  versehen  (Figur  1).  Nachdem  die 
Erze  auf  die  oben  beschriebene  Weise  im  Re- 
ductionsapparat  behandelt  worden  waren  und 
herausgezogen  werden  sollten,  mufsten  sie,  um  ein 
Riickoxydiren  des  metallischen  Eisens  zu  ver- 
hindern, zuerst  im  Kohlenoxydgas  abgekühlt  werden. 
Dieses  Abkühlen  wurde  in  folgender  Weise  be- 
werkstelligt : 

Nach  Beendigung  der  Reduction  wurden  die 
Kapseln  heraufgezogen  bis  in  eine  Temperatur 
von  etwa  400".  Hier  mufsten  sie  während 
einigen  Minuten  abkühlen , worauf  sie  wieder 
etwas  hinaufgezogen  wurden , so  dafs  sie  über 
den  Schieber  kamen.  Das  Blechmundstück  wurde 
jetzt  gegen  einen  zweitheiligen  Blechdeckel  aus- 
gewechselt, welcher  mit  feinem  Mörtel  sehr  genau 
festgekitlet  wurde,  so  dafs  er  gut  dicht  hielt, 
worauf  der  Schieber  zugeschraubt  und  das  Rohr 
(Figur  2)  abgehoben  wurde.  Nachdem  der  In- 
halt bis  auf  gewöhnliche  Zimmertemperatur  ab- 
gekühlt war,  wurden  die  Kapseln  herausgezogen, 
die  Erze  in  Glasröhren  gebracht  und  diese  hierauf 
gut  verkorkt. 

Untersuchung  der  reducirten  Erze. 
Wenn  die  Reduction  bei  so  hoher  Temperatur 
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ausgeführl  wird,  wie  dies  liier  der  Fall  ist,  ent- 
halten die  roducirten  Erze  mehr  oder  weniger 
metallisches  Eisen  neben  oxydirtem  Eisen  und 
Kohlenstoff,  und  ist  es  geiade  keine  leichte  Auf- 
gabe, ein  solches  Gemisch  zu  aualysiren.  Um  in 
einem  derartigen  Falle  eine  einfache  und  schnell 
ausführbare  Methode  für  die  Bestimmung  des 
metallischen  Eisens  zu  haben  , hat  Verfasser 
bereits  im  Jahre  1884  bei  seinen  ersten  Reduc- 
tionsversuchcn  eine  besondere  Methode  hierfür 
ausgearbeitet,  welche  sich  sehr  praktisch  erwiesen 
und  hinreichend  genaue  Resultate  geliefert  hat.  — 
Diese  Methode  wurde  auch  jetzt  bei  der  Unter- 
suchung der  reducirten  Erzproben  angewendet. 

Die  Sauerstoffmenge , welche  das  Erz  noch 
nach  der  Reduclion  enthält,  kann  als  Oxyda- 
tionsgrad des  Eisens  bezeichnet  werden.  Man 
versteht  darunter  das  Verhältnis  zwischen  dem 
bei  dem  oxydirten  Eisen  gefundenen  Sauerstoff 
und  demjenigen  Sauerstoff , welcher  gefunden 


würde,  wenn  das  ganze  Eisen  in  Form  von  Oxyd 
vorhanden  wäre,  ausgedrückt  in  Procenten. 

Nach  dieser  Bezeichnungsweise  ist  somit : 

der  Oxydationsgrad  beim  Eisenoxyd  . . . 100 

„ „ „ Eisenoxyduloxyd  88,9 

, , , Eisenoxydul  . . 66,7 

Ueberdies  enthalten  die  reducirten  Erze  oft 
mehr  oder  weniger  Kohlenstoff,  der  bei  der 
Dissociation  des  Kohlenoxyds  entstanden  ist. 

Die  redueirle  Erzprohe  mufs  somit  untersucht 
werden  1.  auf  ihren  Gehalt  an  Kohlenstoff,  2.  auf 
ihren  gesammten  Eisengehalt,  3.  auf  den  Gehalt 
an  metallischem  Eisen  und  4.  auf  den  Oxydations- 
grad. Vor  der  Untersuchung  wird  das  Erz 
pulverisirt  und  sehr  genau  gemischt. 

a)  Bestimmung  des  Kohlenstoffgehalts. 
Diese  erfolgt  in  dem  Särnstrümschen  Apparat 
zur  Bestimmung  des  Kohlenstoffs  im  Eisen  durch 
Verbrennung  des  Kohlenstoffs  mit  Chromschwefel- 
säure zu  Kohlensäure,  Absorbiren  derselben  im 
Kalirohr  und  Wiegen. 

b)  Bestimmung  des  metallischen  Eisens,  j 
Hierfür  w urde  meine  oben  erwähnte  Methode  benutzt,  j 


welche  darin  besteht,  dafs  das  Erz  in  der  Weise  mit 
verdünnter  Schwefelsäure  behandelt  wird,  dafs  der 
Wasserstoff,  welcher  beim  Lösen  des  metallischen 
Eisens  entwickelt  wird,  aufgefangen  und  gemessen 
wird , wobei  das  Wasserstoffvolumen  als  Mafs 
für  die  Eisenmenge  dient.  Der  bei  den  Unter- 
suchungen angewendete  Apparat  ist  in  Figur  4 
abgebildet.  Von  der  Erzprobe  wird,  je  nachdem 
die  Reduction  mehr  oder  weniger  vollständig 
ist,  0,2  bis  1,0  g eingewogen,  in  ein  Probir- 
rohr « gebracht  und  mit  einigen  ccm  Wasser 
übergossen.  Das  Rohr  a wird  hierauf  mit  einem 
gut  passenden  Kautschukpfropfen  geschlossen,  in 
welchen  ein  Trichlerrohr  h eingesetzt  ist,  das 
mit  einem  Hahn  versehen  ist.  Durch  das  Glas- 
rohr s ist  das  Probirröhrchen  mit  einer  Flasche  c 
verbunden , die  etwa  200  ccm  Inhalt  besitzt, 
welch'  letztere  wiederum  durch  einen  Tubus  und 
einen  Kautschukschlauch  mit  einer  graduirten 
Bürette  d in  Verbindung  steht.  Die  Flasche  c 
wird  bis  zu  4/s  mit  alkalihaltigem  Wasser  gefüllt: 
das  Alkali  hat  die  Aufgabe,  die  Kohlensäure  zu 
absorbiren , welche  das  Erz  möglicherweise  ent- 
halten kann.  Nachdem  die  Probe  in  das  Rohr  a 
eingeführt  worden  ist  und  der  Pfropfen  gut  ein- 
gesetzt ist,  wird  die  Eprouvette  in  ein  Becherglas 
gebracht , welches  mit  Wasser  von  20 0 gefüllt 
ist.  Hierauf  werden  Flasche  und  Bürette  neben- 
einander gehalten  und  beobachtet , dafs  die 
Wasseroberflächen  in  Flasche  und  Bürette  in 
gleiche  Höhe  kommen,  worauf  der  Wasserstand 
in  der  Bürette  abgelesen  wird.  Durch  Heben  und 
Senken  der  Bürette  und  abermaliges  Ablesen  des 
Wasserstandes  wird  man  sich  überzeugen,  dafs 
der  Apparat  dicht  ist.  Wenn  dies  der  Fall  ist, 
giefsl  man  mittels  einer  graduirten  Pipette  10  ccm 
verdünnte  Schwefelsäure  (1:8)  durch  das  Trichter- 
rohr in  die  Eprouvette,  worauf  die  Lösung  des 
Eisens  vor  sich  gehen  wird.  Zuerst  erhält  man  die 
Lösung  während  einer  Stunde  bei  gewöhnlicher 
Temperatur,  nachher  bringt  man  die  Flüssigkeit 
durch  vorsichtiges  Erwärmen  zum  Kochen,  wobei 
die  Bürette  allmählich  gesenkt  wird,  so  dafs  der 
Druck  im  Apparat  nicht  weit  über  den  atmos- 
phärischen Druck  steigen  kann.  Durch  die  Er- 
hitzung der  Luft  und  des  Gases  beim  heftigen  Kochen 
j kann  es  Vorkommen,  dafs  das  Wasser  aus  der  Flasche 
in  solcher  Menge  in  die  Bürette  überströmt,  dafs 
es  in  dieser  keinen  Platz  hat.  Die  Bürette 
mufs  daher  nach  oben  hin  eine  kugelförmige  Er- 
weiterung besitzen,  oder  auch,  wie  in  der  Zeich- 
nung angegeben,  oben  mit  einem  Kork  versehen 
sein,  in  den  ein  grofser  Trichter  t eingesetzt  ist. 

Wenn  keine  Wasserstotfgasblasen  mehr  er- 
scheinen, wird  das  Kochen  unterbrochen  und  das 
Rohr  mit  der  Lösung  abgekühlt,  zuerst  in  der 
Luft  und  schliefslich,  wie  bei  der  ersten  Ablesung, 
durch  Eintauchen  in  ein  Becherglas  mit  Wasser 
von  20  °.  Die  Flasche  c mufs  die  ganze  Zeit 
über  in  einem  Gefäfs  mit  Wasser  von  bestimmter 
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Temperatur  stehen.  Wenn  die  Lösung  in  dem 
Reagenzglas  vollkommen  abgekiihlt  ist , macht 
man  wieder  eine  Ablesung , indem  man  die 
Wasseroberflächen  in  der  Flasche  und  in  der  Bü- 
rette in  gleiche  Höhe  einslellt. 

Es  müssen  mindestens  zwei  in  einem  ge- 
wissen Zeitabschnitt  hintereinander  gemachte 
Ablesungen  übereinstimmen.  Der  Unterschied 
zwischen  den  Ablesungen  vor  und  nach  der  Auf- 
lösung des  Eisens  stellt  das  Volumen  des  Wasser- 
stoffs dar,  welcher  bei  der  Auflösung  des  Eisens 
erhalten  wurde.  Die  Differenz  im  Volumen, 
welche  infolge  der  Schwankungen  des  Barometer- 
standes entstehen  kann,  ist  von  keiner  Bedeutung. 


Da  die  Wasserstoffentwicklung  gemäfs  der 
Formel : 

Fe  + Hj  SO«  = Fe  SO«  4-  H« 


vor  sich  geht  und  1 1.  Wasserstoff  von  0 0 bei 

7G0  mm  Barometerstand  0,08957  g wiegt,  so 

r r Mi  r-  2.0,1.1,000 

liefern  0,1  g E.sen  56  00895?-  = 39,8  ccm 

Wasserstoff  von  0 0 Temperatur.  Bei  20 0 ist 
das  Volumen  12,7  ccm.  Diese  Ziffer  wurde 
auch  auf  experimentellem  Wege  erhalten ; so  gab 
beim  Auflösen  im  Apparat  0,1  g Eisen  von  ver- 
schiedenem Kohlenstoffgehall  folgende  Resultate: 


0,1  g mit  0,08  96  Kohlenstoff 42,1  ccm 

0,1'  . . 0,34  ff  41,4  „ 

0,1  , „ 0,78 41,2  , 

0,1  „ „ 3,80  , „ (ehern,  gebunden)  34,8  „ 


Man  sieht  hieraus,  dafs  sich  die  Gasmenge 
bei  hohem  Kohlensloffgehalt  bedeutend  vermindert, 
was  natürlicherweise  darauf  beruht,  dafs  Kohlen- 
wasserstoff entsteht. 

Bei  dem  Red uctions versuch  nimmt  das  Eisen 
so  unbedeutend  Kohlenstoff  auf,  dafs  dies  wenig 
Finflufs  auf  das  Gasvolumen  hat.  Ein  geringeres 
Wasserstoffvolumen  kann  auch  dadurch  entstehen, 
dafs  das  freiwerdende  Wasserstoffgas  reducirend  auf 
das  in  Lösung  befindliche  Eisenoxyd  einwirkt  und 
zwar  unter  Bildung  von  Eisenoxydul  und  Wasser. 
So  wurde  beispielsweise  ein  Versuch  angestellt, 
bei  dem  während  des  Kochens  im  Apparat  0,1  g 
Eisen  mit  0,08  % Kohlenstoff"  zusammen  mit 
0,5  g Eisenerz  (Magnetit)  gelöst  wurden,  wobei 
an  Stelle  des  normalen  Gasvolumens  von  12,4  ccm 
blofs  40  ccm  Gas  erhalten  wurden.  Die  Lösung 
war  schwach  goldgelb.  Hier  ist  aber  das  Ver- 
hältnis das,  dafs  das  aus  dem  Erz  durch  Re- 
duction  erhaltene  Eisen  äufserst  leicht  löslich  ist 
lind  bereits  bei  gewöhnlicher  Temperatur  zum 
gröfsten  Theil  gelöst  wird,  mithin  vor  dem  schwerer 
löslichen  Eisenoxyd  in  Lösung  geht.  Da  noch 
hinzu  kommt,  dafs,  wenn  das  Erz  so  weit  redueirt 
ist,  dafs  es  metallisches  Eisen  in  beachtenswerter 
Menge  enthält , sein  Eisenoxydgehalt  gering  sein 
mufs,  so  folgt  hieraus,  dafs,  wenn  das  Erz  vor- 
sichtig im  Apparat  aufgelöst  wird,  in  der  Weise, 


wie  dies  bei  der  Bestimmung  des  Oxidations- 
grades  erwähnt  wird,  der  besagte  Fehler  gering 
sein  mufs.  Für  die  Berechnung  des  metallischen 
Elisens  in  der  reducirten  Probe  kann  mithin  ohne 
besonders  grofsen  Fehler  angenommen  werden, 
dafs  42  ccm  Gas  0,1  g Eisen  entsprechen,  oder 
1 ccm  Gas  0,00238  g Eisen  entspricht. 

c)  Bestimmung  des  gesammten  Eisen- 
gehalts. 0,25  g der  Erzprobe  werden  in  starker 
Salzsäure  gelöst,  welche  nachher  mit  Schwefel- 
säure vertrieben  wird.  Nach  dem  Verdünnen  mit 
Wasser,  Reduciren  mit  Zink  und  Filtriren  wird 
mit  Chamäleon  titrirt. 


d)  Bestimmung  des  Oxydationsgrades. 
Von  der  Erzprobe  werden  0,4  g abgewogen  und 
in  ein  Probirglas  gebracht,  das  mit  einem  Glas- 
stopfen geschlossen  wird , der  blofs  eine  kleine 
Oeffnung  besitzt.  Die  Probe  wird  zuerst  mit  5 ccm 
verdünnter  Schwefelsäure  (1  : 10)  übergossen  und 
wiederholt  umgeschüttelt ; nachdem  die  Säure  bei 
gewöhnlicher  Temperatur  bis  1 Stunde  auf  die 
Probe  eingewirkt  hat,  wird  beinahe  alles  metalli- 
sche Eisen  gelöst  sein,  während  nur  unbedeutende 
Mengen  von  Eisenoxyd  in  Lösung  gegangen  sind 
und  die  reducirende  Wirkung  des  Wasserstoffs 
möglichst  gering  ist.  Nach  dieser  Zeit,  oder  wenn 
die  Gasentwicklung  beinahe  aufgehört  hat,  werden 
etwa  5 ccm  starke  Säure  (spec.  Gew.  1,23)  zu- 
gesetzl  und  die  Lösung  erwärmt,  bis  alles  Eisen 
gelöst  ist,  wonach  die  Lösung  in  ein  Becher- 
glas gebracht  und  mit  Chamäleon  titrirt  wird. 
Einige  Erze  erwiesen  sich  in  verdünnter  Säure 
schwer  löslich.  In  diesem  Falle  wird  die  klare 
Lösung  abgegossen  und  das  Unaufgelöste  aufs 
neue  mit  starker  Säure  behandelt,  wobei  die  Auf- 
lösung ziemlich  schnell  und  vollständig  vor  sich 
geht.  Die  letztere  Lösung  wird  dann  zu  der 
ersteren  gegossen  und  titrirt. 

In  der  angegebenen  Weise  erhält  man  die 
gesammte  Menge  des  Eisens,  welches  sich  in  der 
Probe  sowohl  als  metallisches  Eisen,  wie  auch  als 
Eisenoxydul  befiudet,  aber  da  der  ganze  Eisen- 
gehalt sowie  die  Menge  des  metallischen  Eisens 
vorher  bekannt  war  (durch  die  vorhergehende 
Probe),  so  sind  auch  die  Mengen  des  Eisenoxyds 
und  Eisenoxyduls  in  der  Probe  bekannt  und  läfst 
sich  daher  der  Oxydationsgrad  des  an  Sauerstoff 
gebundenen  Eisens  leicht  berechnen. 

Ist  nämlich  der  gesammte  Eisengehalt  n % , 
das  metallische  Eisen  r das  beim  Titriren  als 
Oxydul  vorkommende  Eisen  m so  erhält  man 
den  Üxydalionsgrad  aus  folgender  Gleichung: 

""  - r)  3=  (m-r)  + ((i=-rtJS=r));!  = 


100  : x 


x = Oxydationsgrad  = (l  — 100. 


Schliefslich  will  ich  erwähnen,  dafs,  wenn  man 
das  Eisenoxyd  mit  3 Fe»  O3  = Feg  O-j  bezeichnet 
und  man  von  diesem  allmählich  ein  MolecQl 
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Sauerstoff  abzieht , man 
dreien  erhält,  nämlich : 

3 Fea  Oj  - Fe«  0» 

3 Fea  Oj  — 0 --  Fe«  0» 
3 Fe*  Oj  — 2 0—  Fe«  O; 
3 Fea  Oj  — 3 O = Fe«  0« 


4 Oxyde  an  Stelle  von 

Oxyilaliimxgrad 
. . 100  Oxyd 
. . 88,9  Oxvdoxydul 

. . 77,8  Oxyduloxyd 

. . (i<i,7  Oxydul 


e)  Bestimmung  des  Reductionsgrades. 
Als  Mafs  für  die  Reducirbarkeit  oder  den  Reduc- 
tionsgrad  ist  angenommen  die  Menge  des  aus- 
reducirten  Eisens,  ausgedrückt  in  Procenten  des 
gesammten  Eisengehalts  des  Erzes. 

(Schluß  folgt.) 


Einsturz  einer  französischen  MilitürbrUcke  Uber  den  Adour- 

Flufs  bei  Tarbes. 


i. 

Unter  den  Brücken  Südfrankreichs,  die  den 
Hochflulhen  des  3.  Juli  d.  J.  zum  Opfer  gefallen 
sind,  ist  die  steinerne  Brücke  über  den  Adour- 
Flufs  bei  Tarbes  besonders  bekannt  geworden, 


Materialfehler,  der  selbst  bei  sorgfältiger  Prüfung 
aller  Aufbautheile  übersehen  werden  kann,  ohne 
dafs  man  dafür  irgend  einen  der  Betheiligten 
verantwortlich  machen  dürfte,  wurde  z.  B.  vor 
wenigen  Jahren  Ursache  des  Zusammenbruches 


Abbild.  1. 


weil  auch  die  auf  Wunsch  der  Midi-Bahnverwaltung 
von  französischen  Genietruppen  an  ihrer  Stelle 
errichtete  stählerne  Hülfsbriicke  merkwürdigerweise 
schon  bei  der  Prohebelasturig  am  17.  Juli  ein- 
gestürzt ist.  Ein  derartiger  Brückeneinsturz  ist 
sowohl  auf  dom  Gebiete  des  civilen  als  auch  des 
militärischen  Brückenbaues  ein  ungewöhnlich 
seltener  Fall,  dem  unzweifelhaft  außerordentliche 
Ursachen  zu  Grunde  liegen.  Von  vornherein 
darf  man  daher  wohl  sagen,  es  mufs  dabei 
irgend  etwas  Erhebliches  übersehen  oder  versehen 
worden  sein. 

Im  wesentlichen  sind  nur  dreierlei  Ursachen 
des  Einsturzes  möglich : Fehler  1 . im  Material, 
2.  in  der  Construction,  3.  bei  der  Aufstellung. 
Bei  einei  Militärbrücke  kann  ein  Fehler  im  Material, 
z.  B.  ein  verborgener  alter  Rifs  oder  dergleichen 
ausreichen,  um  unter  ungünstigen  Umständen 
den  Bruch  eines  Haupttheilcs  der  Brücke  herbei- 
zuführen und  damit  den  Einsturz  der  ganzen 
Construction  nach  sich  zu  ziehen.  Ein  solcher 


einer  deutschen  Militärbrücke,  gelegentlich  der 
Uebungen  eines  Eisenhahnregimentes  in  Schöne- 
berg bei  Berlin.  Im  Gegensätze  zu  den  Militär- 
brücken , deren  Grundbestandteile  bekanntlich 
nicht  miteinander  vernietet,  sondern  in  der  Regel 
durch  Bolzen  verbunden  werden,  ist  bei  den 
europäischen  civilen  (durchweg  vernieteten)  eisernen 
Brücken  ein  plötzlicher  Einsturz  infolge  des  Bruches 
eines  Gliedes,  unter  gewöhnlichen  Umständen,  aus- 
geschlossen. in  Fällen,  wo  ein  plötzlicher  Einsturz 
dennoch  erfolgte,  — wie  bei  der  Tay-Brücke  und 
Münchensleiner  Brücke  — , lagen  die  eigentlichen 
Ursachen  der  Zerstörung  nicht  im  Material,  sondern 
in  schweren  Fehlern  der  Construction.' 

Welche  der  genannten  drei  Ursachen  den 
Sturz  der  französischen  Militärbrücke  verschuldet 
hat,  läfst  sich  nach  den  vorliegenden  Zeitungs- 
nachrichten nicht  mit  Bestimmtheit  entscheiden. 

Zur  Zeit  wird  die  Untersuchung  des  Falles 
von  drei  Seilen  geführt,  von  den  Ingenieuren  Lax 
und  Etienne  der  Midi- Bahnverwaltung,  von 
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einem  militärischen  Ausschüsse  unter  dem  Vor- 
sitze des  Generals  Borius  und  durch  den 
Untersuchungsrichter  in  Tarbes.  Der  Letztgenannte 
wird  unter  Anhörung  von  Sachverständigen  zu 
bcurtheilen  haben,  ob  etwa  eine  Gefährdung  von 
Menschenleben  durch  fahrlässige  Handlungen  ein- 
getreten ist.  Mit  den  beiden  Locomotiven,  unter 
deren  Last  die  Brücke  brach,  stürzten  aufser 
Führer  und  Heizer  noch  drei  Offiziere,  — der 
Hauptmann  Dehoey  und  die  Lieutenants  La- 
garde  und  Lastours  — , ferner  zwei  Balm- 
ingenieure  und  ein  Sergent-Major  in  den  Flufs. 
Davon  sind  Ingenieur  H ausser,  Sergent-Major 
Lescanne  und  ein  Heizer  Begue  schwer  ver- 
wundet und  ihr  Leben  schwebte  Anfang  August 
noch  in  Gefahr.  Der  Lieutenant  Lastours 
wurde  leicht  verwundet,  während  die  beiden 
anderen  Offiziere  heil  davon  kamen. 

Ohne  dem  Ergebnifs  der  Untersuchungen, 
das  abzuwarlen  sein  wird , vorzugreifeu , sollen 


Standes,  dafs  an  eine  Militärbrücke,  was  die  Her- 
stellung der  einzelnen  Brückenlheile  anlangl,  hohe 
Anforderungen  zu  stellen  sind. 

Es  giebt  2 Gruppen  von  Marcille-Briicken,*  das 
sind  die  kleinen  und  die  grofsen  Brücken, 
wobei  jede  Gruppe,  nach  der  Gröfse  der  Spann- 
weite, wieder  in  2 Abteilungen  zerfällt.  Danach 
unterscheidet  man  kleine  Brücken  bis  10  in  und 
von  10  bis  20  in  Weite,  sowie  grofse  Brücken 
von  20  bis  30  m und  von  30  bis  45  in  Weite. 
Bei  den  kleinen  Brücken  liegt  die  Fahrbahn  stets 
oben  auf  den  Trägern,  während  sie  bei  den  grofsen 
Brücken  auch  zwischen  oder  unter  den  Trägern 
angeordnet  werden  kann. 

Die  beiden  Hauptträger  einer  Marcille-Brücke 
sind  stets  vollwandig  und  ihr  Querschnitt  zeigt 
das  bekannte  J.  Hängt  die  Bahn  oben,  so  sind 
die  Träger  nur  in  Gleisweite  (1,5  m)  voneinander 
entfernt.  Wie  sie  dabei  der  Quere  nach  miteinander 
verbunden  und  versteift  sind,  entzieht  sich  einer 


Abbild.  2. 


nachstehend  die  Vorgänge  bei  der  Aufstellung 
der  Brücke  bis  zu  ihrem  Einstürze  kurz  geschildert 
und  besprochen  werden.* 

II. 

Das  System  der  Militärbrücke  rührt  von  dem 
jetzigen  General  Marcille  her,  dein  Director 
des  Genie  du  Gouvernement  militaire  in  Paris.  Das 
nöthige  Kriegsmaterial  dafür  ist  von  den  Creusot- 
Werken  geliefert  und  lagert  in  Versailles,  wo  das 
5.  Genieregimenl  (sapeurs  de  chemins  de  fer) 
mit  seiner  Bewachung  und  Unterhaltung  betraut 
ist.  Das  Material  ist  P'lufseisen  (acier  doux)  von 
45  kg  Zugfestigkeit,  22  kg  Streckgrenze  und 
20  % Dehnung.  Die  zulässige  Spannung  der 
Brückcnthcile  ist  auf  10  bis  12  kg  festgesetzt, 
was  nicht  zu  hoch  erscheint  mit  Rücksicht  auf 
das  zähe  Material  und  in  Ansehung  des  Um- 

* „Le  Temps*  vom  24.  Juli.  — „Le  Genie  Civil* 
vom  81.  Juli.  — „L'Echo  des  Mines  et  de  Metallurgie* 
vom  1.  August.  — 


genauen  Beurlheilung ; es  scheint  aber,  als  ob  die 
Quersteifigkeit  — wenigstens  bei  der  eingestürzten 
Brücke  — mangelhaft  war,  denn  in  der  Abbild,  i 
sieht  man  wohl  wagerechte  Bänder  zwischen  den 
Trägergurten  liegen,  nirgends  aber  Kreuzstreben 
oder  dergleichen.  Wenn  die  Fahrbahn  zwischen 
oder  unter  den  Trägern  anzuordnen  ist,  haben 
die  Hauptträger  einen  Abstand  von  4,20  m,  und 
das  Gleis  kommt  dann  auf  Querträgern  zu  liegen. 

Die  in  einem  Stücke  vernieteten  Grundbesland- 
tlieile  der  Träger  haben  verschiedene  Längen.  Bei 
der  ersten  Gruppe  hat  man  Stücklängen  von 
1,25,  2,5,  5 und  10  in,  während  die  Längen  bei 
der  zweiten  Gruppe  1,660,  2,5,  7,5  und  10  m 
betragen.  Die  Verbindung  der  Stücke  zu  Haupt- 
trägern, sowie  auch  die  Anbringung  von  Quer- 
trägern und  dergleichen  wird  mit  Hülfe  von 
Schraubcnbolzen  besorgt. 

• Hcnnebert,  „Matßriel  de  guerre  conslruit  par 
les  usines  du  Creusot.“  Centralblatt  der  Bauverw. 
1890,  S.  299. 
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III. 

Die  von  den  Fluthen  zerstörle  steinerne  Adour- 
Bröcke  crlorderte  für  ihre  Wiederherstellung  eine 
iMilitärhriieke  der  grülstcn  Gattung,  nämlich  von 
45  m Spannweite.  Da  die  Fahrbahn  obenauf 
gelegt  wurde,  so  kamen  die  Träger  nur  1,5  m 

liegen.  Dabei  halten  die 
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weit  voneinander 
Träger  nur  2,2  in 
Höhe,  das  heifst 
nicht  mehr  als 
»/so  derSpann- 
weite.  Ein  sol- 
ches kleines  Mafs 
würde  man  im 
civilen  Brücken- 
bau grundsätzlidl  Abbild.  3. 

vermeiden,  einmal 

um  keine  Materialverschwendung  zu  betreiben,  und 
andererseits,  weil  erfahrungsgemäß  die  Schwin- 
gungen so  niedriger  Brückenträger  gröfser  sind, 
als  bei  solchen  Trägern,  die  das  gebräuchliche 
Höhenmafs  von  durchschnittlich  etwa  ’/io  der 
Spannweite  einhalten. 

Bei  der  Zerstörung  der  Steinbrücke  am  3.  Juli 
ist  das  stromaufwärts  belegene  Eisenbahngleis 
in  der  Luft,  in  der  Schwebe  hängend  geblieben, 


I 


für  die  Lagerung  der  Militärbrücke  vorbereiteten. 
Das  Einschieben  der  fertig  verbundenen  Brücke, 
von  einem  Widerlager  her,  und  das  Hinablassen 
auf  die  Lager  geschah  am  16.  Juli,  und  am  17.  Juli 
Mittags  war  man  fertig  zur  Probebelastung. 

Bevor  die  Einzelheiten  der  Probebelastung  zur 
Besprechung  kommen,  empfiehlt  cs  sich,  die  Art 

und  Weise  der  er- 
t#6üterwa9«n  )gr  folgten  Aufslel- 

lung  der  Militär- 
brücke , soweit 
bekannt , etwas 
näher  zu  beleuch- 
ten. Zur  Beförde- 
rung der  Stücke 
werden  besondere 
Eisenbahnwagen 
die  Stücke  mittels 
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(Abbild.  1)  benutzt,  in  denen 
auslegeartig  eingerichteten  Ueberbauten  schwebend 
erhalten  werden.  Im  Materialienzuge  folgte  auf 
die  Maschinen  für  das  Abladen  und  den  Zu- 
sammenbau der  Stücke  zuerst  ein  in  Gitlerlräger- 
form  gearbeitetes  Schnabelstück  (avant-bec), 
das  beim  Ueberschieben  der  Brücke  Dienste  zu 
leisten  hat  (Abbild.  2).  Dann  kamen  die  Träger- 
stücke (troncons),  und  den  Beschlufs  bildete 


Abbild.  4 


während  das  andere  Gleis  mit  der  Brücke  fort- 
geschwemmt  ist.  Am  7.  Juli,  Abends  8 Uhr, 
nachdem  der  Kriegsministcr  die  Genehmigung 
gegeben  hatte,  ging  ein  Materialienzug,  begleitet 
von  einer  Compagnie  des  5.  Eisenbahn-Regiments 
unter  dem  Commando  des  Hauptmanns  Dehoey,  | 
von  Versailles  nach  der  Unfallstelle  ab.  Am 
0.  Juli,  Abends  7 Uhr,  begann  das  Abladen 
der  Brückentheile,  während  die  Ingenieure  der 
Bahnverwallung  die  nolhwendigen  Maucrarbeilen  , 


das  grüßte  Stück  von  10  m Länge,  das  rund 
18  t Eisen  hält  und  als  Gegengewicht  beim 
Ueberschieben  verwendet  wird.  Beim  Abladen 
der  Stücke  stellt  man  sie  in  vorgeschriebener  Reihe 
auf  Rollwagen,  bringt  sie  gehörig  aneinander  und 
verbolzt  sie  zusammen,  wobei  auch  die  Stöße 
gedeckt  werden.  Genietete  Steifen  zur  Verhinderung 
des  Einknickens  der  Wand  sind  an  den  Stücken 
von  vornherein  schon  vorgesehen.  Nach  erfolgter 
Beseitigung  der  Rollwagen  wird  die  Brücke  auf 


Digltlzed  by  Google 


1.  October  1897. 


Einsturz  einer  französischen  Militärbrücke  über  den  Adourflufs.  Stahl  und  Eisen.  81 3 


Schieberollen  niedergelassen,  die  in  einem  Holz-  1 
rahmen  gelagert  sind.  Das  Uebcrschieben,  wobei 
Schnabel  und  Gegengewicht  in  Thätigkeit  treten, 
bewerkstelligt  man  durch  Drehung  der  Schicbc- 
rollenacbsen  mit  Hülfe  einer  besonderen  mecha- 
nischen Vorrichtung. 

Abbild.  2 zeigt  die  Art  und  Weise  wie  die 
mit  dem  Schnabel  versehene  Drücke  übergeschoben 
wird.  Schnabel  und  Gegengewicht  werden  beseitigt 
und  schliefslich  wird  die  Drücke  auf  ihre  Lager 
niedergelassen  unter  Anwendung  von  Wasserdruck- 
pressen, deren  Stempel  anfangs  etwas  gehoben 
werden,  um  die  Holzrahmen  mit  den  Schieberollen 
fortnehmen  zu  können. 

ln  der  beschriebenen  Weise  sind  die  Marcille- 
Briicken  bei  Versuchen  in  den  Greusot- Werken 
und  auch  im  Eisenbahnbetriebe  zusammengebaut 
worden,  ohne  dafs  seither  ein  Mifserfolg  bekannt 
geworden  wäre.  Aufser  verschiedenen  Drücken 
von  20  bis  30  m Weite  auf  der  Linie  Ost-  und 


1 alle  Betriebszüge  stets  nur  ganz  langsam  über 
die  Drücke  fahren  sollten. 

Der  vorgeschriebene  Lastenzug  ist  in  Abbild.  3 
verzeichnet.  Der  wirkliche  Lastenzug  soll  aber 
ein  wenig  leichter  gewesen  sein , immerhin  wog 
aber  eine  seiner  beiden  Locomotiven  mit  Tender 
54  + 18  = 72  t,  was  einer  Belastung  der 
7 ji 

Brücke  von  = 4,8  l auf  eiH  Längenmeter 

entspricht.  Dagegen  wirkt  das  Gewicht  der  0 m 
langen  Güterwagen  (mit  lö  t)  nur  mit  2,0t»  I 
auf  ein  Längenmeter.  Die  2 Locomotiven  be- 
deuteten also  im  Vergleich  mit  der  Last  eines  ge- 
wöhnlichen, nur  von  einer  Maschine  gezogenen 
Zuges  eine  Mehrbelastung  von  (4,80  — 2,(»(») 
15  = 32  t.  Im  Hinblick  auf  die  so  gering 
bemessene  Trägerhöhe,  und  in  Erwägung  des 
Umstandes,  dafs  die  Lasten  unmittelbar  auf  den 
(nur  1,5  m voneinander  entfernten)  Trägern  rollten, 
wobei  diese  — wie  die  Abbild.  4 bezeugt  — 


Abbild.  0. 


Westbahn  wurde  auf  der  Milleimeerbahn  bei  Arte- 
inare  versuchsweise  auch  eine  45  • m -OelTnung. 
aber  mit  zwischenliegender  Fahrbahn,  und 
zwar  in  3 Tagen  (bei  Tag-  und  Nachtarbeit) 
fertiggebaut.  * Es  scheint  daher  fast,  als  ob  der 
Bau  einer  45  m weit  gespannten  Mareille-Driicke 
mit  oben  liegender  Fahrbahn  zum  erstenmal  jetzt 
erst  bei  Tarbes  versucht  worden  ist. 

IV. 

Die  Prüfung  der  Marcille- Brücke  bei  "Tarbes 
ist  nach  der  Vorschrift  des  französischen  Arbeils- 
ministers  vom  29.  August  1891  erfolgt,  nachdem 
auf  Anfrage  der  Midi-Bahnverwallung  die  zu- 
ständige Militärbehörde  dem  zugestimmt  halte, 
obwohl  ja  diese  Vorschrift  sonst  nur  für  definitive 
Eisenbahnbrücken  angewendet  zu  werden  braucht. 
Die  Bahningenieure  wünschten  mit  Recht,  dafs 
die  Militärbrücke  für  gröfsere  Lasten  geprüft  werde, 
als  die  Brücke  im  Betriebe  zu  tragen  bestimmt 
sei.  Es  wurde  aber  in  Aussicht  genommen,  dafs 


* .Le  fienie  Civil“  1889  vom  21.  December. 
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anscheinend  nach  der  Quere  nicht  ausreichend 
versteift  waren,  um  ihre  senkrechte  Stellung  unter 
etwaiger  ein  wenig  einseitiger  Belastung  sicher 
zu  wahren,  fragt  es  sich  dennoch,  ob  die  Mareille- 
Driicke  einer  so  schweien  Belastungsprobe  hätte 
unterworfen  werden  dürfen?  Mil  Bestimmtheit  liefse 
sich  die  Frage  natürlich  nur  beantworten,  wenn  die 
Trägerquerschnitle  und  die  Art  der  Versteifung 
beider  Träger  gegeneinander  bekannt  wären.  Aus 
den  Abbild.  4 und  5,  die  den  Zustand  der  Drücke 
nach  ihrem  Zusammenbruche  veranschaulichen, 
kann  man  Genaueres  darüber  nicht  entnehmen.  Der 
Mangel  von  Dreiecks  Querverbindungen  oder  Kreuz- 
verbänden an  beiden  Lagerenden  der  Drücke  springt 
dagegen  aus  der  Abbild.  4 deutlich  ins  Auge. 

Nun  ist  der  Zusammenbruch  der  Mareille- 
Driicke  nicht  etwa  bei  einer  Schnellfahrt  des  Lasten- 
zuges (unter  Schwankungen  oder  Schwingungen 
der  Träger)  erfolgt,  sondern  in  dem  Augenblicke, 
als  der  schrittweise,  langsamer  als  ein  Fufsgängcr 
vorrückende  Zug  ungefähr  seine  gefährlichste 
Stellung  in  der  Drückenmitte  erreicht  halle.  Um 
so  bedenklicher  für  den  Zustand  der  Marcille- 
i Brücke  kurz  vor  ihrem  Falle! 
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Dafs  die  Steimviderlagcr  der  Brücke  un- 
zweifelhaft sicher  waren,  und  dafs  auch  die  Auf- 
stellung der  Brücke  mit  vollkommener  Sorgfalt 
vor  sich  gegangen  ist,  wird  von  französischer 
Seite  übereinstimmend  versichert.  Abbild.  5 zeigt, 
wie  die  Militärbrücke  auf  den  Widerlagern  ver- 
blieben und  nur  in  ihrer  Mitte  bis  auf  den 
Wasserspiegel  niedergebrochen  ist. 

Man  darf  danach  wohl  annehmen,  dafs  die 
Ursachen  des  Einsturzes  entweder  in  Fehlern  des 
Materials  oder  der  Coustruction  beruhten.  Fran- 
zösisch erseits  hat  man  versucht,  auch  eine  un- 


f gleiche  Bestrahlung  beider  Träger  durch  die  Sonne 
als  mögliche  Ursache  hinzustellen.  Das  klingt 
recht  kindlich.  Man  würde  der  Marcille-  Brücke 
ein  schlimmes  Zeugnifs  uussicllcn,  wenn  man  ihr 
zulraule,  sie  könne  schon  durch  die  Sonnenwärme 
| aus  dem  Leime  gehen. 

Ein  endgültiges  Urthcil  wird  man  nicht  eher 
fällen  dürfen,  bis  die  Ergebnisse  der  erwähnten 
Untersuchungen  vorliegen.  Darüber  hollen  wir 
den  Lesern  von  , Stahl  und  Eisen  * bald  ein 
Weiteres  berichten  zu  können. 


Schnelle  Phospliorbestiiiiiiiuiisr. 

(Aus  dem  chemisch-mechanischen  Laboratorium  der  Eisenhütte  Kulehaki.) 


Die  ursprüngliche  Methode,  gröfsero  Mengen 
Phosphor  z.  B.  im  Roheisen  durch  Wägen  zu 
bestimmen,  dauerte  infolge  der  zeitraubenden 
Operationen  wenigstens  2 bis  3 Tage.  — Die 
Oxydation  durch  Ausglühen,  die  Ausscheidung  des 
gelben  Niederschlags  und  desjenigen  von  pyro- 
phosphorsaurem  Ammonmagnesium  erforderten  je 
einzeln  wenigstens  6 bis  24  Stunden.  In  letzter 
Zeit  gelang  es  mir,  die  Bestimmung  gröfserer 
Mengen  Phosphors  in  viel  kürzerer  Zeit  — sogar 
in  4 Stunden  zu  beendigen.  Ich  ging  bei  meinen 
Untersuchungen  von  dem  Grundsatz  aus,  dafs  die 
Oxydation  besser  vor  sieh  geht,  wenn  Chamäleon 
angewendet  und  der  gelbe  Niederschlag  durch 
Schütteln  ausgeschieden  wird,  und  hauptsächlich, 
dafs  der  Niederschlag  von  pyrophosphorsaurem 
Ammonmaguesium  sich  durch  Schütteln  viel  voll- 
ständiger als  durch  12-  oder  24  ständiges  Stehen  1 
ausscheidet. 

Dafs  es  sich  in  der  Thal  so  mit  dem  pyro- 
phosphorsauren  Ammonmagnesium  und  wahr-  > 
scheinlich  auch  mit  dem  gelben  Niederschlage 
verhält,  davon  habe  ich  mich  durch  die  in  Tabelle  1 
angeführten  Resultate  überzeugt. 

Die  Eigenthümlichkcit  des  gelben  und  despyro- 
phosphorsauren  Ammonmagnesiutn-Niederschlages, 
sich  durch  Reiben  mit  einem  Glasstäbchen  an 
den  Wänden  des  Becherglases  auszuscheiden, 
brachte  mich  auf  den  Gedanken,  auch  den  pyro- 
phosphorsauren  Ammonmagnesium  - Niederschlag 
durch  Schütteln  zu  gewinnen.  Einige  Versuche 
bestätigen  meine  Annahme. 

Ich  stellte  eine  Magnesialösung  her  und  ent- 
nahm aus  der  Bürette  verschiedene  Mengen  von 
ccm  dieser  Lösung,  um  Magnesia  als  pyrophos- 
phorsaures  Ammonmagnesium  gleichzeitig  durch 
Schlitteln  und  durch  24  ständiges  Stehen  nieder- 
zuschlagen. In  beiden  Fällen  gebrauchte  ich  die- 


selben Mengen  der  Lösung  und  gofs  die  für  den 
Schiiltelproeefs  bestimmte  Menge  in  Erlennieycrschc 
Kolben  mit  cingeschlißeuen  Pfropfen,  die  für  den 
selbstthätigen  Ausscheideprocefs  in  gewöhnliche 
Bechergläser.  Sowohl  zu  der  Lösung  im  Kolben 
als  auch  zu  der  im  Becherglas  halte  ich  im  Ver- 
hällnifs  ein  und  dieselbe  Menge  von  conccntrirlcn 
Reagentien  zugegeben. 


Tabelle  1. 
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Diese  Versuche  bestätigen  also,  dafs  pyro- 
phosphorsaures  Ammonmagnesium  durch  Schütteln 
sich  viel  genauer  ausscheidel,  als  wenn  dasselbe 
24  Stunden  steht. 

Meiner  Anschauung  nach  beruht  der  Unter- 
schied darauf,  dafs,  je  länger  der  Niederschlag 
von  phvrophosphorsaurem  Ammonmagnesium  unter 
der  ammoniakalischen  Flüssigkeit  bleibt,  sich 


desto  mehr  von  dein  Niederschlag  in  dieser  auf- 
löst. Um  mich  zu  überzeugen,  dafs  dies  in 
der  Thal  stattfindet,  habe  ich  mehrere  Ver- 
suche angestelll.  Der  erste  Versuch  dauerte 
115  Stunden  (5  Tage),  der  zweite  183  Stunden 
(8  Tage)-  Zum  ersten  Versuche  gebrauchte  ich 
3 ccm,  zum  zweiten  4 ccm  einer  gewissen 
Magnesialösmig. 
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Aus  Tabelle  2 sieht  man  deutlich,  dafs  das 
Gewicht  des  Magnesia  - Niederschlags  sich  mit 
jeden  24  Stunden  verringert.  Diese  Erscheinung, 
wie  auch  die  etwas  gröfsere  Menge  des  Nieder- 
schlags, welche  man  durch  Schütteln  erhält,  be- 
stätigen meine  Voraussetzung,  nämlich,  dafs  das 
Schütteln  die  einzige  Methode  ist,  durch 
welche  man  einen  vollständigen  Nieder- 
schlag und  auch  die  gröfste  Menge  des- 
selben erhält. 

Auf  diese  Thatsache  hin  führe  ich  die  Phos- 
phorl>estimmung  in  4 Stunden  folgendermafsen  aus: 

2 g Roheisen  (graues,  halbirles,  weifses) 
werden  in  30  ccm  Salpetersäure  spec.  Gew.  1,2 
gelöst.  Nach  Beendigung  der  Lösung  verdünnt 
man  dieselbe  mit  Wasser  auf  50  ccm  und  filtrirt 
die  ausgeschiedene  Kieselsäure  und  den  Graphit 
ab.  Die  abfiltrirte  Lösung  wird  durch  Kochen 
auf  das  ursprüngliche  Volumen  eingedampft,  mit 
Chamäleon  oxydirt,  um  MnO*  zu  lösen,  mit  Salz- 
säure versetzt,  und  nach  dem  Erkalten  mit  Am- 
moniak neutralisirt.  Nach  dem  Erwärmen  bis 
auf  G0°  wird  mit  Molybdänlösung  versetzt.  Der 
gelbe  Niederschlag  wird  5 Minuten  lang  geschüttelt 
und  endlich  '/■»  Stunde  an  einem  warmen  Orte 
sieben  gelassen.  Der  gelbe  Niederschlag  wird  nun- 
mehr abliltrirt,  mit  10  % salpetersaurem  Ammonium 
gewaschen  und  alsdann  in  Ammoniak  gelöst. 


Beim  Abdampfen  der  Lösung  auf  das  ur- 
sprüngliche Volumen  kann  noch  Kieselsäure  aus- 
geschieden  werden.  Weil  nun  diese  Säure  sammt 
dem  gelben  Niederschlag  an  den  Wänden  des 
Kolbens  haftet,  setzt  man  den  Trichter  sammt 
Filter  und  Niederschlag  in  einen  anderen  reinen 
Kolben  und  wäscht  nun  mit  verdünntem  Ammoniak 
den  Inhalt  des  ersten  Kolbens  in  das  Filter  des 
zweiten. 

Die  ammoniakalische  Lösung  des  gelben  Nieder- 
schlags versetzt  man  mit  Salzsäure,  um  zu  neu- 
tralisiren,  giebl  einige  Cubikcentimcter  Magnesia- 
mischung zu,  und  dann  einen  Ueberschufs  von 
Ammoniak.  Jetzt  lasse  ich  . den  geschlossenen 
Kolben  im  Eis  oder  Schnee  */<  Stunde  stehen, 
schüttle  dann  stark  5 Minuten  lang  und  filtrire 
gleich.  Der  ausgewaschene,  eine  Stunde  lang 
stark  getrocknete  Niederschlag  wird  im  gewogenen 
Platintiegel  allmählich  verbrannt,  geglüht  und  ge- 
wogen. 

Die  Resultate  stimmen  untereinander  vortreff- 
lich und  sind  immer  etwas  gröfser,  als  wenn 
der  Niederschlag  24  Stunden  zum  Ausscheiden 
hingestellt  wird. 

Kulchaki,  im  August  1897. 

Henryk  Wdoieiszewski, 
Chemiker  der  EiaunliUlle  Knlebnki. 
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(Fortsetzung  von  Seite  729.)* 


Roheisenherstellung  und  Hochofenbetriebe. 

Die  Ungleichmäfsigkeit  der  Ausstellungsdar- 
bietungen  spricht  sich  ganz  besonders  auf  dem 
in  der  Ueberschrift  genannten  Felde  aus,  und  es 
ist  nicht  möglich,  daselbst  die  Elemente  zu  einem 
einigermafsen  vollständigen  Bild  der  betreffenden 
gewerblichen  Thäligkeit,  selbst  im  Ausstellungs- 
land, geschweige  in  anderen  Ländern  zu  gewinnen. 
Nur  vereinzelte  belgische  und  französische  Werke 
haben  Sammlungen  ihrer  Rohstoffe  und  Producte  aus- 
gestellt und  mit  genaueren  Angaben  versehen,  welche 
vor  dem  fachmännischen  Beschauer  allein  bestim- 
mend für  den  Werth  des  Beitrags  gellen  können. 

Es  mufs  hier  an  erster  Stelle  der  Gesellschaft 
Ougröe  bei  Lüttich  Erwähnung  geschehen, 
eines  aus  zwei  älteren  Unternehmungen  schon  seit 
Jahren  zusammcngeleglen  Kohlen-,  Hochofen-  und 
Stahlwerks,  welches  durch  seine  Leistungen  wohl- 
bekannt  ist  und  im  Begriff  steht,  wie  andere 
belgische  Firmen,  im  südlichen  Rufsland,  bei 
Taganrog,  ein  Tochterunternehmen  in  vollen  Be- 
trieb zu  setzen. 

Das  Hochofenwerk,  auf  einer  Erhöhung  am 
rechten  Maasufer  gelegen,  und  den  eigenen  Kohlen- 
förderschacht  cinschliefsend,  stellt  in  mehreren  Hoch- 
ölen alle  von  dem  eigenen  Bedarf  und  dem  Markt 
verlangten  Roheisensorlcn  her,  wozu  neben  geringen 
Antheilen  belgischer  Erze  (die  früher  die  Basis  dieses 
und  benachbarter  Betriebe  bildenden  sogenannten 
Ourthccrzc,  theils  mulmige,  theils  stückige, 

* Im  ersten  Thcil  der  Berichterstattung  ist  in- 
sofern ein  Irrtluim  unterlaufen,  als  auf  Seite  729  ein 
32-cin-Ge.scliiilz  L/44),  ein  24-cm-Gcschfllz  L/36,  ferner 
ein  Dcckpnnzertliurin  mit  einem  4ö-t-Geschfltz  und 
eine  Kilstenpuiizerkuppel  mit  zwei  20-t-Gesfd»iitzen 
als  in  vollster  Fertigstellung  aufgeführt  sind,  während 
in  Wirklichkeit  diese  Gegenstände  nur  in  Modell  oder 
Nachbildung  in  Holz  und  Leinwand  auf  der  Ausstellung 
vorhanden  sind. 


zinkische  Brauneisenerze  aus  dem  Devon  und 
Kohlenkalk,  sind  seit  nahezu  30  Jahren  vollkommen 
abgebaut)  luxemburgische  und  belgische  Minetten, 
deutsche  und  griechische  Brauneisensteine,  spanische 
Hämatite,  deutsche  Spalhe  und  Kiesabbrände  ver- 
schiedener Herkunft  verwendet  werden. 

Das  oberhalb  des  Hochofenwerks,  fast  durch  die 
ganze  Ortschaft  davon  getrennt  belegene  Eisen- 
und  Stahlwerk  arbeitet  noch  mit  einigen  Puddel- 
öfen, einem  Converterwerk,  theils  basisch,  theils 
sauer,  und  einem  Martinofen ; es  hat  in  neuerer  Zeit 
seine  Anlagen  erweitert  und  umgeslaltet,  und  be- 
nutzt gleichfalls  die  Kohle  einer  im  Werksbereich 
liegenden  Zeche,  deren  kleinstückigc  Förderung 
auf  B i c h e r o u x feuerungen  verbrannt  wird,  an 
deren  Einführung  wie  Vervollkommnung  das  Werk 
früher  hervorragenden  Antheil  genommen  hat. 

Das  Werk  fabricirt  Handclseisen,  Eisenbahn- 
material, Bleche  (früher  viel  aus  deutschen  Bessemer- 
blöcken), Baueisen  u.  a.  m.,  und  seine  Fabricate 
erfreuen  sieb  eines  guten  Rufes. 

Die  Ausstellung,  in  dem  Haupttransept  ziem- 
lich verloren  unter  heterogenen  Dingen,  giebt  eine 
Sammlung  von  Materialien  und  Producten,  unter 
denen  die  des  Hochofenbetriebs  wegen  der  bei- 
gegebenen Analysen  vor  allen  anderen  das  Interesse 
des  Fachmanns  in  Anspruch  nehmen.  Dieselben 
sind  in  Folgendem  wiedergegeben,  mit  Weg- 
lassung einzelner  Zahlen  und  Werthe,  weil  die 
letzteren  Reclmungsresultate  sind,  z.  B.  der  Eisen- 
gehalt der  Roheisenanalysen,  aus  der  Differenz 
gefunden,  die  Silicalstufen  der  Schlacke,  welche 
unerheblich  schwanken  (zwischen  1,070  und  1,3  des 
Normalsilicats),  endlich  die  Schlackenformeln, 
welche  den  Mischcharakter  solcher  Nebenproduele 
nicht  berücksichtigen  und  rein  arithmetische  Go- 
efficienten  für  die  verschiedenen  Gonslituenlen  auf- 
stellen,  welche  ohne  praktische  Bedeutung  sind. 


A.  Analysen  der  Rohstoffe  n.  s.  w. 


Eisenerze 

Kies- 

übhramte 

Zu-  ■' 

Restandtlieil 

OolilhiHchti  Fr?.« 

I.uxom-  | ..  , . 
bürg  Belgien 

Eisen- 

glanz 

Nauiur 

Brauneisensteine 
Deutsch-  Uriechen 
lainl  lamt 

Kol  huiscnsloinc 
Spanien  ! Spanien 

Küslspath 

Deutsch- 

land 

schlags- 

kalk 

Glühverlust  .... 

18,50 

13.80 

6,92 

14,10 

15,00 

9,50 

6,78 

1,31 

1,50 

43,30 

Kieselsäure  .... 

fl, 30 

19,20 

15,00 

9,70 

5,16 

6,90 

7,10 

11,80 

11,00 

0,70 

Thonerde 

8,90 

8,00 

10, IN) 

8,84 

1,39 

3,40 

1,82 

2,71 

1,IN) 

0,20 

Kalk 

8.00 

2,70 

2,50 

0,50 

2, IN) 

2,50 

0,80 

2,00 

1 .IN) 

54,00 

Magnesia 

0,14) 

0,30 

1,30 

Spuren 

Spuren 

0,70 

Spuren 

1 .50 

0,44) 

0,50 

Manganoxyd  . . . 

0.32 

0,37 

0,10 

27,57 

22,93 

1 ,<N) 

1,25 

12,77 

Spuren 

Spuren 

Eisenoxyd  .... 

5(1, GO 

54,50 

61,96 

38,42 

49,13 

75,70 

3 1 ,3t) 

67,38 

82,74 

0,30 

Schwefel 

0,00 

0,00 

0,05 

0,00 

Spuren 

0,00 

0,00 

0,434 

1,15 

Spuren 

Phosphor  

Unbestimmt  und 

0,72 

0,6 1 

0,56 

0,12 

0,209 

0,028 

0,035 

0,049 

0,06 

0,(N)S 

Verlust  .... 

0,26 

0,52 

1,61 

0,75 

4,181 

0,272 

1,355 

0,017 

1.15 

0,292 

Boheisenausbringen 

41,00 

40,00 

45,11 

38,90 

•4S,2«> 

55,40 

60,25 

54.82 

60,50 



Schwefel  im  Roheisen 

0,00 

0,00 

Spuren 

0,00 

0,00 

0,00 

0,1  N) 

0,00 

0,50 

— 

Phosphor  „ „ 

1,87 

1,54 

1,25 

0,31 

0,391 

0.1» 

0.059 

0,09 

0.095 

— 

! 


I 


i 


Digitized  by  Google 


1.  October  1897.  . 


Metallurgisch«  Notizen  von  der  Ausstellung  in  Urüssel. 


Stahl  und  Eisen.  817 


Die  hier  gegebenen  Werthe  entsprechen  im 
grofsen  und  ganzen  den  für  ähnliche  Rohstoffe 
bekannten  Verhältnissen;  die  luxemburgischen 
Oolithe  erscheinen  etwas  metallreicher  als  die  süd- 
belgischen (Gegend  von  Athus),  die  Brauneisen- 
steine Deutschlands  und  Griechenlands  sind  haupt- 
sächlich als  Manganträger  anzusehen,  während 
die  zum  Theil  aus  der  Umgebung  von  Bilbao 


stammenden  Rotheisensteine  heute  doch  erheblich 
ärmer  erscheinen  als  vor  125  Jahren.  Gampanil 
und  Vena  findet  man  kaum  mehr  vor,  wogegen 
secundäre  Producte  der  Lagerstätte  mehr  als  früher 
abgebaut  werden  müssen.  Ein  Eisengehalt  von 
04  % , wie  früher,  wird  nicht  mehr  erreicht.  Die 
anderen  Materialien  gehen  zu  keinen  Bemerkungen 
Veranlassung. 


11.  Analysen  des  Roheisens  und  der  zugehörigen  Schlacken. 


Bestandtlieile 

Bcssemer- 

rubetsen 

zu 

Schienen 

Beasemer 
(extra)  zu  Rad- 
reifen, Achsen, 
Fudern 

Tbomas- 
roheisen  zu 
Schienen, 
Draht- 
material, 
Blechen, 
Schwellen, 
Profilstahl 

(jiofserei- 
roheison 
zu  Walzen 
(eigner  Fa- 
brication), 
Maschinen- 
■dOcIcon, 
festem  Gufs 

Puddeleisen 

fOr 

Eisen  Nr.  3 
und  3,  ge- 
wöhnliche 
und  Kexael- 
bleche 

Spiegel- 
ciaen  zu 
Feinkorn, 
Radreifen, 
Feinblechen. 
Börtel- 
blccbon 

Bcswemcr- 
Spiegel  für 
Bleche  zu 
Röli  reu- 
slripa 

Hulbirtea 
Bessemer- 
roheisen 
für  be- 
stimmte 
Blechsorteri 

a)  Roheisen: 

Kohlenstoff . . . 

4,500 

4,500 

4,325 

3,987 

4,400 

5,800 

5,100 

4,00 

Silicium  .... 

2,403 

2,845 

0,807 

1 ,307 

0.409 

0,508 

1,127 

1,121 

Mangan  .... 

2,042 

0,900—0,400 

1,820 

0,407 

0,131 

7,232 

4,213 

2,988 

Schwefel  .... 

0,014 

0,010 

0,054 

0,056 

0,329 

0,000 

Spuren 

Spuren 

Phosphor  . . . 

0,060 

0,048 

2,344 

0,117 

1,528 

0,892 

0,223 

0,093 

b)  Schlacken: 

Kieselsäure  . . 

32,210 

30,000 

32,970 

85,500 

34,350 

32,250 

33,100 

34,000 

Thonerde  . . . 

11,370 

12,340 

12,440 

8,720 

14,660 

11,170 

10,330 

9,786 

Kalk 

50,420 

51,000 

47,950 

46(500 

42,660 

46,200 

49,700 

47,000 

Magnesia  . . . 

1,370 

2,340 

1,370 

3,800 

2,000 

2,016 

1,340 

3,300 

Mangannxydul  . 

0,850 

0,300 

2,260 

1,580 

0,920 

5,070 

2,040 

2,325 

Eisenoxydul  . . 

0,760 

1,050 

1,470 

1,160 

3,3(X) 

0,600 

0,670 

0,650 

Schwefel  .... 

2,726 

2,726 

1,424 

1.644 

1,422 

2,521 

2,695 

1,8<X» 

Phosphor  . . . 

0,008 

0,022 

0,078 

0,017 

0,135 

0,019 

0,025 

0,013 

c)  Unbestimmtes  und 

Verlust  .... 

0,086 

0,222 

0,038 

1,679 

0,553 

0,154 

0,100 

1,126 

Ougröe  hat  auch  noch  an  anderer  Stelle  der 
Ausstellung  Producte  zu  allgemeiner  Kenntnifs  ge- 
bracht, z.  B.  am  Durchschnitt  des  Transept  und  der 
Maschinengalerie  das  schmiedbare  Product  und  in 
der  Maschinengalerie  selbst  bei  den  landwirtschaft- 
lichen Einzelheiten  sein  Thomasschlackenmehl. 

Von  belgischen  Werken  haben  nur  noch  einige 
auch  Erz-  und  Roheisenmusler,  doch  meist  ohne 
nähere  Bezeichnung  ausgestellt,  z.  B.  die  Gesell- 
schaften Couillet  und  Providence  im  Bezirk 
von  Charleroi,  welche  beide  direct  basisch  convcr- 
tiren  und  von  welchen  das  letztere  eine  ganz 
neue  Hochofenanlage  erst  vor  I bis  2 Jahren  in 
Betrieb  gesetzt  hat. 

Von  französischen  Werken  haben  nur  ver- 
einzelte Notizen  über  ihren  Hochofenbetrieb  ge- 
bracht, die  Mittheilenswcrthes  enthalten. 

Die  Gesellschaft  der  Stahlwerke  zu  Longwy 
mit  dem  Sitz  zu  Mont  St.  Martin  unweit  der 
belgisch-luxemburgischen  Grenze  hei  Arlon  hat 
in  einer  mit  einer  Ansicht  und  einem  Lageplan 
ausgestatleten  Broschüre  über  ihren  Betrieb  Einzelnes 
mitgetheiit.  Die  Gesellschaft,  im  Sommer  1880  i 
aus  den  alten  Anlagen  Mont  St.  Marlin  (errichtet  I 
1803  durch  Labbe)  und  le  Prieure  (errichtet  1804 
von  dem  Baron  d'Adelswaerd)  entstanden  und 
zusammengelegt,  betreibt  heute  3 Hochöfen  auf 

jedem  der  genannten  Werke  und  einen  siebenten 

- . . ! 

* Der  durch  Differenz  bestimmte  Eisengehalt  ist 
fortgelassen. 


zu  Moulaine,  in  einem  Seilenthal,  etwa  4,0  km 
weit  von  den  Hauptwerken  belegen,  und  mit 
diesen  durch  Schienenstrang  verbunden. 

Sie  verarbeiten  wesentlich  oder  fast  ausschließ- 
lich oolithische  Erze  der  nächsten  und  fernen 
Umgebung  und  bauen  selbst  auf  2310  ha  eigenen 
Feldern,  sin«!  aufserdem  mit  285  ha  an  drei 
andeicn  Goncessionen  beiheiligt  und  kaufen  hierzu 
noch  Luxemburger  Erze,  und  für  Specialroheisen 
auch  Erze  von  Bilbao,  sowie  Manganerze.  Nach- 
stehende Zusammenstellung  läfst  die  Zusammen- 
setzung der  eignen  Erze  erkennen : 

Fe  Mn  SiO,  CaO  A1,0,  S I* 

lltissigny.  . . . 39,7  0,2  11,95  7,47  7,86  0,2  0,7 

Mont  St.  Martin  41,3  0,25  17,83  3,34  7,10  unbetl.  0,0 
Godbrange  . . 40,0  0,15  12,59  5,33  8,32  „ 0,0 

Herserange  . . 41,9  0,15  10,95  5,05  7,95  0,30  0,7 

Moulaine  . . . 37,9  0,15  13,00  8,05  7,52 unbestimmt. 

Eigenthiimlich  sind  die  den  Besuchern  früherer 
Ausstellungen  erinnerlichen  kalkigen  Erze,  darunter 
bohnerzartige  Gebilde,  welche  in  dem  Heftchen 
als  calcaires  bezeichnet  sind,  doch  eigentlich  Zu- 
schlagserze genannt  werden  müfsten. 

Ueber  ihre  Zusammensetzung  belehren  die 
nachstehenden  Zahlen : 


Ke 

Mn 

SiO, 

CaO 

AI.Oj 

S P 

Herserange 

27,20 

0,15 

11,85 

19,25 

7,10 

0,25  0,5 

Moulaine  . 

23,58 

— 

9,90 

23,66 

6,56  unbestimmt 

Hnssigny  . 

27,80 

0,15 

9,36 

19,08 

7,61 

0,25  0,5 

(iodbrange 

30,90 

0,35 

10,60 

16,84 

7.21 

unbetttimtut 

Saulues  . . 

30,04 

0,15 

11,25 

16,82 

7,27 

9 

Cüte  Rouge 

29,00 

— 

10,20 

18,40 

6,20 

* 
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Es  sind  diese  Stoffe  hiernach  sehr  eisenreiche 
Kalke,  welche,  mit  den  eigentlichen  Erzen  galtirt, 
einen  selbstgehenden  Möller  ahgeben  könnten. 
Dennoch  sind  auch  Analysen  eigentlicher  Zuschlags- 
kalksteine  mitgetheilt  mit  3,30  bis  3,50  SiO<, 
0,91  AliOj,  1,70  Pe»Oa>  51,5  bis  52,3  CaO 
und  anscheinend  sehr  wenig  Magnesia,  da  man 
deren  Bestimmung  wie  auch  hei  den  Erzen  unter- 
lassen hat.  Analysen  von  Dolomiten,  und  anderen 
Kalken  (nicht  als  Zuschlag  [castinoD  angeführt, * 
und  steyrischem  Magnesit  vervollständigen  die  ana- 
lytischen Ausweise. 

Die  Hochofenanlagen  arbeiten  mit  zum  Theil 
sehr  verbesserten  Cowperapparaten  und  haben 
zusammen  1 53  000  t Thomaseisen  aus  529  000  t 
Erz  und  Zuschlägen  erblasen. 

Die  Zusammensetzung  des  Roheisens  ergiebt 
sich  aus  folgenden  Zahlen: 

Mn  C Si  SP 

Weiches  Thomas- 
eisen ....  1,5  3,00  0,20—0,3  0,01 — 0,06  2,00 

Ifulhirles  Thomas- 
eisen ....  2,0  3,20  0,35—0,6  0,02—0,05  2,00 

Diese  Zahlen  scheinen  Mittelwerthe  zu  sein; 
aufserdem  sind  Analysen  von  mit  A.  L.  S.  be- 
zcichneten  starken  Roheisensorten  für  Giefserci- 
zwecke  mitgetheilt,  doch  ist  in  der  Productions- 
ühersicht  von  diesem  Erzeugnifs  nicht  die  Rede 
und  nur  7000  t Stahl-  und  Eisenformgufs  genannt. 


* Vermuthlich  neben  den  ebenfalls  angeführten 
Dolomiten  basisches  Converter-  und  Ofenmalerial. 


Es  sind  4 Sorten,  1 bis  4 mit  2,70,  2,30, 
2,00  bis  1,40  Si  und  bezw.  3,2,  3,05,  3,00  bis 
2,5  Graphit  neben  0,02  bis  0,09  S und  0,09  bis 
0,0t;  1*  angeführt,  welche  Werlhe  die  Beschaffen- 
heit wohl  ausreichend  kennzeichnen.  Die  Schlacken- 
untersuchungen bieten  kein  Interesse,  da  sie  sich 
nicht  auf  bestimmte  Roheisensorlen  beziehen. 

Noch  sind  als  bemerkenswerthe  Aussteller  im 
Hochofenbetrieb  anzuführen : der  Hüttenverein  zu 
Düdelingen,  der  mit  einem  schönen  Aufbau  die 
Luxemburger  Ausstellung  ziert,  allerdings  nicht 
leicht  aufzufinden,  dann  das  grofse  Röhrengufswerk 
Pont-ä-Mousson,  welches  selbst  5 Hochöfen 
neben  8 Gupolöfen  betreibt  und  täglich  310  t 
vergiefst,  endlich  die  bekannten  Hochöfen  von 
Marseille,  deren  technischer  Beirath  S.  Jordan 
lange  Zeit  gewesen  ist.  Das  letztgenannte  Werk 
ist  als  dasjenige  bekannt,  welches  sehr  frühzeitig 
nach  Studien  des  genannten  hervorragenden  Fach- 
manns im  Sicgerland  die  Herstellung  von  Spiegel- 
eisen und  Ferromangan  in  Frankreich  versucht 
hat.  Es  stellt  jetzt  in  Brüssel  Spiegel  mit  10  und 
20  % Mn,  Ferromangan  mit  50  und  87  %, 
Ferrosilicium  mit  10  und  IG  % Si  und  1 bis 
3 % Mn,  Silicospiegel  mit  10  bis  14  % Si  und 
16  bis  20  % Mn,  endlich  Ferroclnom  mit  20  bis 
25  % Cr  aus,  erscheint  also  auf  der  früheren 
Höhe,  hat  indessen  sich  wesentlich  auf  französischen 
Absatz  beschränkt,  weil  der  auswärtige  Wett- 
bewerb ihm  den  Export,  der  früher  nach  Belgien, 
Rufsland,  selbst  Amerika  stattfand,  erschwert  und 
abgeschnilten  hat.  (Scblufs  folgt.) 


Zuschriften  an  die  Redaction. 

lieber  Ergebnisse  von  Zerreifsversuchen. 


Hr.  0.  Knaudt  gal»  in  Nr.  15  S.  619  dieses  I 
Jahrgangs  von  „Stahl  und  Eisen“  eine  Zu- 
sammenstellung dor  Ergebnisse  von  Zerreiß-  j 
versuchen,  die  an  vier  verschiedenen  Prüfungs- 
stellen  mit  nebeneinander  aus  vier  Kesselhleehen 
verschiedener  Herkunft  entnommenen  Probestübon 
gefunden  wurden.  Aus  jedem  Blech  ging  an  jede 
Priifungsstelle  je  ein  fertig  bearbeiteter  Probestab 
und  je  ein  mit  der  Scheero  herausgeschnittener 
Blechstreifen  ab.  Die  Probestilbe  waren  alle  an 
gleicher  Stelle  in  gleicher  Weise  warm  gerichtet 
und  dann  bearbeitet.  Die  Illechstreifen  wurden 
von  den  Prüfungsstellen  nach  den  bei  ihnen  üb- 
lichen Verfahren  gerichtet  und  bearbeitet. 

Hr.  Knaudt  liefs  diese  Prüfungen  ausführen» 
um  festzustellen,  welcho  Schwankungen  bei  Prü- 
fung gleichen  Materials  an  verschiedenen  öffent- 
lichen Prüfungsstellen  gefunden  werden.  Besonders 
sollte  auch  die  Arbeit  „zur  genaueren  Kenntnifs 


der  Größe  dieses  letzteren  Unterschiedes“,  nämlich 
der  Ergebnisse  „der  einzelnen  Zerreißmaschinen“, 
dienen. 

Hr.  Knaudt  zog  aus  seiner  Zusammenstellung 
den  Schluß: 

„daß  bei  unseren  besten  Zerreißmaschinen 
Schwankungen  von  etwa  2,5  kg/qmm  Festigkeit 
bezw.  5 % Dehnung  trotz  sorgfältigster  Bedienung 
nicht  zu  vermeiden  sind“. 

Die  hier  angeführten  Sätze  veranlaßten  mich, 
namens  der  von  mir  geleiteten  und  bei  den  Prü- 
fungen betheiligten  Charlottenburger  Ver- 
suchsanstalt Einspruch  zu  erheben,*  den  ich 
in  Nachstehendem  wegen  des  großen  Interesses, 
das  diese  Angelegenheit  für  die  Industrie  und  die 
technische  Wissenschaft  hat,  näher  begründen 
und  zum  Ausgangspunkt  einiger  anderen  Betraeli- 
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tu  »gen  machen  möchte.  Ich  muß  indessen,  um 
Jlrn.  Knaudt  Gerechtigkeit  zu  gewähren,  seine 
Erklärung  aus  Nr.  17  S.  786  wiederholen,  dafs  er 
den  oben  angegebenen  Schilds  nicht  auf  die  Zer- 
reißmaschinen an  sich,  sondern  auch  auf  „siimml- 
licho  Vorbereitungen  zu  deren  Gebrauch“  aus- 
gedehnt haben  will.  Er  hat  zugleich  seinen 
Schlußfolgerungen  eine  Fassung  gegeben,  gegen 
die  sich  nicht  viel  einwenden  läfst,  weil  von  oinem 
Vergleich  der  Maschinen  unter  sich  nicht  mehr 
gesprochen  und  den  im  Material  seihst  vorkom- 
menden Ungleicluuäfsigkeitcn  Rechnung  getragen 
wird.  Ilr.  Knaudt  kommt  uuf  diese  Weise  zu 
der  Feststellung  von  Thatsachen,  die  der  allge- 
meinen Erfahrung  entsprechen. 

Der  von  Hm.  Knaudt  oingeschlagene  Weg, 
die  Zerreißmaschinen  durch  Ausführung  von  Ver- 
suchen mit  gleichem  Material  aus  demselben  Stück 
zu  vergleichen,  wird  von  der  Praxis  vielfach  be- 
schriften, und  sogar  an  die  Versuchsanstalt  werden 
Anträge  dieser  Art  zuwoilon  gerichtet.  Er  ist  an 
sich  gangbar,  aber  nicht  der  beste  Weg,  um  zu- 
verlässig zum  Ziel  zu  kommen.  Die  Versuchs- 
anstalt schlägt  daher  immer  diu  unmittelbare 
Prüfung  der  Maschinen  durch  Controlstäbe  vor 
und  benutzt  dieses  Verfahren  zur  rcgelmäfsigen 
Controls  der  eigenen  Maschinen. 

Wenn  man  auf  dem  von  Hrn.  Knaudt  be- 
schrittenen  Wege  mehrere  Maschinen  auf  ihre 
Richtigkeit  prüfen  will,  so  muß  vor  allen  Dingen 
Sorge  getragen  werden,  daß  die  im  Material  selbst 
liegenden  Unregelmäßigkeiten  außer  Wirkung 
kommun,  und  daß  dio  Prohenhearheitung  nicht 
neuo  Ungleichheiten  erzeugt.  Für  den  Vergleich 
der  Maschinen  nach  dem  von  Jlrn.  Knaudt  ge- 
wählten Verfahren  und  für  dio  Feststellung  der 
Zuverlässigkeit,  mit  welcher  an  den  einzelnen 
Prttfungsstellen  gearbeitet  wird,  sollte  man  nach 
Voraufgehendem  nicht  Bleche,  sondern  Rundeisen 
aus  bestem,  gleichmäßigem  Material  benutzen,  die 
ohne  weitere  Bearbeitung  als  gerade  glatte  Stäbe 
ohne  Köpfe  zerrissen  werden.  Vor  allen  Dingen 
muß  aber  dio  Zahl  der  Versuche  wesentlich  höher 
gegriffen  werden,  als  dies  von  Hrn.  Knaudt  ge- 
schehen ist;  man  sollte  jeder  Stcllo  von  jedem 
Material  mindestens  10  ganz  gleiche  Proben  zur 
Verfügung  stellen,  und  dio  an  die  einzelnen  Ver- 
suchsanstalten abzugehenden  Proben  so  auswählen, 
daß  beispielsweise  die  1.,  5.,  9.  u.  s.  w.  der  einen, 
die  2.,  6.,  10.  u.  s.  w.  der  nach  der  Lago  in  der 
Stange  fortlaufend  bezoichneto  Probe  der  zweiten 
Anstalt  zufließen.  Bei  solchem  Vorgehen  ist 
einigermaßen  Sicherheit  gegeben,  dafs  die  Ungleich- 
mäßigkeiten im  Material  ausgeschlossen  werden, 
und  daß  in  den  Unterschieden  der  von  den  ein- 
zelnen Anstalten  gefundenen  Mittolwertho  die  Ab- 
weichungen dor  einzelnen  Maschinen  voneinander 
zum  Ausdruck  kommen.  Sind  für  diesen  Vergleich 
mehrere  Materialien  von  verschiedener  Festigkeit 
benutzt  worden,  so  kann  man  mit  ziemlich  großer 


Sicherheit  auch  den  Zuverlässigkeitsgrad  der 
ganzen  Untersuchung,  also  des  Vergleiches  der 
verschiedenen  Maschinen  feststellen.  Aus  den 
Abweichungen  der  Einzelwerthe  von  den  betref- 
fenden Mittelwcrthen  kann  man  dann  auch  die 
wahrscheinlichen  Fehler  berechnen,  mit  denen 
die  einzelnen  Prüfungsstellen  arbeiten,  und  hieraus 
ließe  sich  ein  Schluß  auf  die  relative  Größe  der 
dort  aufgewendeten  Sorgfalt  ziehen,  weil  voraus- 
sichtlich aus  dor  ganzen  Reihe  diu  wahrschein- 
liche Größe  der  Schwankungen  in  den  Festigkeiten 
des  Materials  bestimmt  werden  kann. 

Aber  wenn  man  diese  ganze  Versuchsreihe 
durchgeführt  hat,  so  entsteht  dio  Frage,  welche 
von  den  verglichenen  Maschinen  ist  nun  diu  ab- 
solut richtigste?  Das  Verfahren  giobt  nur 
relative  Werth e und  kann  über  dio  absolute 
Richtigkeit  dor  Maschinen  nichts  aussagen.  Das 
trifft  aber  ganz  besonders  für  das  von  Ilrn.  K n au  dt 
angewendete  abgekürzte  Verfahren  und  für  die 
Art  und  Weise  seiner  Probenentnahme  zu. 

Diese  ist  nicht  einwandfrei,  weil  bekannter- 
maßen diu  Festigkeitseigenschaften  in  einem 
Bleeho  an  verschiedenen  Stellen  aus  mehreren 
Gründen  (Saigerungen  u.  s.  w.  im  Block)  gesetz- 
mäßig verschieden  sein  können.  Wenn  dies  auch 
nicht  nothwendig  zutreffend  sein  muß,  so  ist  es 
doch  möglich,  daß  die  Proben,  die  den  Versuchs- 
stellen  zugingen,  gesetzmäßig  verschieden  waren, 
und  dann  ist  natürlich  jeder  Vergleich  der  Arbeit 
der  einzelnen  Stellen  unzulässig,  wenn  man  nicht 
das  Gesetz  der  Abweichungen  im  Material  kennt. 

Allo  diese  Umstände  und  dio  Schwierigkeiten, 
die  dio  Vorsuchsausführung  bietet,  sind  aber  längst 
bekannt  und  gewürdigt  worden.  Der  Umstand, 
daß  die  Schwankungen  der  Festigkeit  im  Material 
selbst  meistens  weit  größer  als  1 % sind  , bat 
Veranlassung  gegeben,  dafs  die  „Beschlüsse  der 
Internationalen  Conferenzen  zur  Verein- 
heitlichung der  Prüfungsmethoden  für 
Bau-  und  Constructionsmatorialion“  nur 
oinen  Genauigkeitsgrad  der  Kraftmeßvorrichtung 
an  Zerreißmaschinen  von  1 % verlangen.  Ferner 
hat  dor  Umstand,  daß  die  Zufälligkeiten  bei  der 
Auswahl  des  Materials  sehr  erheblich  das  Pril- 
fungsorgebniß  beeinträchtigen  und  auch  noch  sonst 
Zufälligkeiten  selbst  bei  sorglältiger  Versuchsaus- 
führung mitsprechen  können , eine  Reihe  von 
öffentlichen  Prüfungsstellen  zu  ähnlichen  Bestim- 
mungen veranlaßt,  wie  sie  auch  bei  der  von  mir 
geleiteten  Charlottenburger  Anstalt  be- 
stehen. 

In  den  Zeugnissen  der  Charlottenburger 
Anstalt  linden  sich  die  folgenden  Sätze  vor- 
gedruckt: 

„Für  sachgemäße  Auswahl  und  Bezeichnung 
des  Materials  bat  der  Antragsteller  Sorge  zu 
tragen.“ 

„Dio  Bourtheilung  eines  Materials  aus  Einzel- 
versuchen ist  unzulässig;  dio  Versuchsanstalt 
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kann  auch  keine  volle  Gewahr  für  einen  Vor-  I 
such  übernehmen , wenn  die  Möglichkeit  der 
Wiederholung  ausgeschlossen  ist.“ 

In  den  „Vorschriften  für  die  Be* 
n u t z u n g der  Königliche  n in  eclianisch- 
technischcn  Versuchsanstalt“,  die  den  j 
Interessenten  zur  Verfügung  stehen,  sind  in  Ab- 
satz 3 und  -i  S.  t>  und  7 diese  Sätze  noch  wie 
folgt  erläutert : 

„Obwohl  es  im  allgemeinen  dem  Antragsteller 
überlassen  bleiben  mufs , seinen  Nutzen  durch 
zweckmäßige  Auswahl  der  Proben  und  der  Prü- 
fungsarten zu  wahren,  so  wird  doch  die  Versuchs- 
anstalt stets  bereit  sein,  auf  Grund  von  Anfragen  j 
Auskunft  und  Kalb  in  a 1 1 c n Prüfungsangelegen- 
heiten zu  erlheilen.“ 

„I)io  Ausführung  der  Versuche  geschieht  genau  j 
dem  Anträge  entsprechend;  daher  mufs  der  An- 
trag alle  Einzelheiten , dio  bei  der  Prüfung  be- 
achtet worden  sollen,  oder  wenn  die  Versuche 
nach  dem  gebräuchlichen  Verfahren  ausgeführt 
werden  sollen , genau  die  Bezeichnung  der  Ge- 
bührensätze (Absatz  5)  enthalten,  nach  denen  ge- 
prüft werden  soll.“ 

„Weichen  dio  Anschauungen  der  Versuchs- 
anstalt über  die  Zweckmäßigkeit  und  Zuverlässig- 
keit der  vom  Antragsteller  vorgeschriebenen  Prü- 
fungsforincn  von  denen  des  Antragstellers  ab,  so 
wird  Vorbehalten,  dies  in  den  Prüfungszeugnissen 
zum  Ausdruck  zu  bringen.“ 

„Bei  Ausführung  nur  eines  Versuches,  der  die 
Möglichkeit  der  Wiederholung  an  dem  gleichen 
Material  aussehliel’st , kann  die  Versuchsanstalt 
überhaupt  keine  volle  Gewähr  für  die  Zuverlässig- 
keit des  Ergebnisses  übernehmen.“ 

„Es  empfiehlt  sich,  zu  den  Festigkeitsunter- 
suchungen mit  Constructionsmaterialicn  für  den 
Maschinenbau  unter  Beifügung  möglichst  er- 
schöpfender Angaben  über  dun  Ursprung  und  über 
die  Bearbeitung  des  Materials  fünf  oder  mehr 
gleichartige  Probestäbe  einzusenden,  dio  den 
mittleren  Zustand  des  zu  prüfenden  Materials 
darstellen.  Aus  wenigen  Versuchen  kann  dio 
durchschnittliche  Güte  nicht  zuverlässig  ermittelt 
werden.  Zur  Ausführung  umfangreicher  Unter- 
suchungen über  den  Eintlufs  des  Fabrications- 
procosses  oder  zur  Entscheidung  über  die  Erfüllung 
vorgeschriebener  Bedingungen  an  Stücken  aus 
mehreren  Lieferungen  (sog.  Abnahmeprüfungen) 
empfiehlt  es  sich,  vor  Entnahme  der  einzelnen 
Proben  einen  besonderen  Plan  mit  der  Anstalt  zu 
vereinbaren.“ 

Die  von  Hm.  Kn  au  dt  vernnlnfste  Unter- 
suchung ist  ohne  allen  Zweifel,  trotz  der  von  mir 
erhobenen  Einwendungen,  von  sehr  greisem  prak- 
tischen Worth  und  die  Veröffentlichung  der  Er- 
gebnisse in  hohem  Mafse  dankenswert!),  denn  aus 
ihr  scheint  mir  die  in  vielen  Kreisen  längst  er- 
kannte Not h Wendigkeit,  dafs  man  der  Prüfung 
unserer  Festigkeitsmaschinen  und  der  Feststellung 
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der  Fehlorgrenzon  unserer  Materialprüfungsver- 
fahren weit  mehr  Aufmerksamkeit  schenken  mufs, 
als  dies  bisher  geschehen  ist,  wiederum  schlagend 
hervorzugehen.  Die  Festigkeitsprobirmaschine  hat 
mindestens  in  gleichem  Umfange  über  das  Mein 
und  Dein  zu  entscheiden  wie  die  Waage,  und  man 
soll  und  mufs  verlangen,  dafs  über  ihren  Zustand 
und  ihre  Zuverlässigkeit  mindestens  an  den  öffent- 
lichen Prüfungsstellen  mit  größter  Gewissenhaftig- 
keit gewacht  wird.  Anregungen,  wie  dio  von 
Ilrn.  K na  u dt  gegebenen,  können  daher  nur 
freudig  begrüßt  werden. 

Dafs  ich  trotzdem  mit  seinen  weiteren  Schluß- 
folgerungen nicht  immer  einverstanden  bin,  will 
ich  hier  nur  erwähnen,  ohne  mich  weiter  von 
meinem  heutigen  Gegenstände,  Prüfung  und  Ver- 
gleich der  Probirmaschine,  abzlehen  zu  lassen.* 

Die  Untersuchung  und  Prüfung  der  Festig- 
keitsprobirmaschinen  geschieht  von  der  Char- 
lotte n b u r ge  r A n sta  1 1 an  den  eigenen  und 
auf  Antrag  auch  an  fremden  Maschinen  mit  Hülfe 
einer  Anzahl  von  Controlstäben,  die  seit  Jahren  t 
zur  regelmäßigen  Controle  der  Maschinen  und 
Mefsapparate  in  folgender  Weise  benutzt  werden. 

Auf  der  stehenden  50  - 1 - Maschine  meiner 
Construction,  die  jedesmal  vor  und  nach  der  Con- 
trolprüfung durch  unmittelbar  angehängte  Ge- 
wichte auf  das  Ueborsetzungsverhältnifs  des  Hebels 
im  Leergange  untersucht  wird,  werden  mehrere 
Controlstäbe  bis  zu  10  t Belastung  geprüft.  Alle 
Controlstäbe  (auch  dio  später  zu  erwähnenden 
großen)  sind  aus  verschiedenem,  mit  Sorgfalt  nus- 
gewähltem Material  gefertigt  und  stets  nur  inner- 
halb der  Elastic.itätsgrenzo  beansprucht.  Mit  Hülfe 
von  Spiegelapparaten  meiner  Construction  wurde 
zunächst  durch  eine  große  Reihe  von  Versuchen 
festgestellt,  daß  dio  Stäbe  für  jede  Tonne  Be- 
lastung bis  zu  10  t dio  gleiche  Dehnung  liefern. 
Der  Dehnungsbetrag,  den  eine  Tonne  wahrer  Be- 
lastung hervorbringt,  wird  mit  der  vor  und  nach 
dem  Versuch  durch  Gewichtsbelastung  ermittelten 
Hobelübersetzung  errechnet. 

Die  vielen  im  Lauf  der  Jahre  gemachten 
Beobachtungsreihen  ließen  erkennen,  dafs  die 
Controlstäbe  jedenfalls  praktisch  nur  unwesent- 


* Wegen  meiner  Anschauungen  über  dio  Wir- 
kung der  Fehler  in  den  Maschinen  und  Prüfungs- 
verfahren auf  dio  in  den  Lieferungsbedingungen 
u.  s.  w.  festgesetzten  Grenzen  und  über  die  hieran 
sich  anschließenden  Fragen  erlaube  ich  mir,  auf 
mein  demnächst  im  Verlage  von  Jul.  Springer 
erscheinendes  Buch  über  das  Materialprüfungs- 
wesen zu  verweisen,  in  welchem  ich  im  Ab- 
schnitt III  über  den  Güte  maßstab  für  den  tech- 
nischen Werth  der  Constructionsmaterialien  sprach. 
Ueber  den  Einlluß  des  kalten  Richtens  sind  in 
der  Versuchsanstalt  eingehende  Versuche  ange- 
stellt, über  welche  II  r.  Professor  Rudel  off 
demnächst  berichten  wird. 
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liehe  Aenderungen  erfuhren.  DieGosammtdehnung  1 
für  die  Controlstäbe  lassen  sich  bis  auf  etwa  3 Ab- 
lesungseinheiten (0,0001  mm)  genau  feststollen; 
man  hat  in  der  Dohnungsmossuug  grofse  Sicher- 
heit, da  dio  Fehler  der  Messung  bei  einiger  Auf- 
merksamkeit und  bei  Benutzung  immer  dergleichen 
Instrumente  leicht  auf  wenige  Zehntelprocont  be- 
schränkt werden  könnon. 

Mit  den  drei  (oder  mehr)  bis  zu  10  t genau 
geprüften  Stäben  werden  nun  die  übrigen  Maschinen 
der  Anstalt  bis  zu  10  t geprüft.  Giobt  dio  con- 
trolirte  Maschine  mit  allen  drei  Stäben  die  in  der 
50-t-Maschine  festgestellten  Dehnungssollwertho, 
so  ist  mit  grofser  Wahrscheinlichkeit  anzunehmen, 
dafs  sie  bis  zu  10  t Belastung  richtig  ist. 

Die  Abweichungen  der  Ablesungen  von  den 
Sollwerthen  geben  die  Fehler  im  Uebersetzungs- 
vorhältnifs  der  controlirten  Maschine;  sie  werden 
durch  Justirung  beseitigt,  wenn  sie  gröfser  als 
1 % sind,  oder  werden  registrirt  und  bei  den  Be- 
rechnungen der  Ergebnisse  nötigenfalls  berück- 
sichtigt, wenn  sie  kleiner  als  1 % sind. 

Da  die  Uebersetzungsverhältnisse  der  Ma- 
schinen sich  mit  wachsender  Belastung  ändern 
können  (bei  manchen  Maschinen  linden  aus  ver- 
schiedenen Gründen  gesetzmäfsigo  Aenderungen 
statt),  so  ist  es  nöthig,  die  Controls  dor  Waage  bis 
zur  Maximalbelastung  zu  treiben.  Zu  dem  Zweck 
hat  die  Versuchsanstalt  mehrere  Stäbe,  die  bis  zu 
100  t innerhalb  der  Elasticitätsgrenze  beansprucht 
werden  können,  zur  Verfügung,  deren  Material 
vorher  an  kleinen  Stäben  in  der  50-t-Maschino 
auf  seine  Proportionalitätsgrenze  geprüft  war. 
Diese  Stäbe  von  70  mm  Durchmesser  können  in 
4 Maschinen  benutzt  worden.  Ergiebt  sich  auf 
einer  mit  den  vorgenannten  Controlstäben  für  10  t 
Belastung  unmittelbar  vorher  geprüften  Maschine 
die  Thatsache,  dafs  die  grofsun  Controlstäbe  bis 
zu  100  t Belastung  für  jede  Tonne  gleiche  Dehnung 
zeigen,  so  darf  man  mit  grofser  Wahrscheinlich- 
keit schliefsen,  dafs  dos  Hebelverhältnifs  der  Ma- 
schine sich  während  der  Belastung  bis  zu  100  t 
nicht  änderte  und  dafs  dio  Stäbe  thatsächlich  dem 
Proportionalitätsgesetz  folgen,  weil  mehrere  Stäbe 
aus  verschiedenen  Materialien  gleiches  Verhalten 
zeigen.  Diese  Stäbe  können  nunmehr  zur  Prüfung 
anderer  Maschinen  benutzt  werden,  deren  Hebel- 
übersetzung man  entweder  auf  Grund  der  Dohnungs- 
messungen  feststellen  oder  so  lange  justiren  wird, 
bis  dio  gemessenen  Dehnungen  den  Dehnungssoll-  | 
werthen  der  Stäbe  entsprechen.  Dieses  Control- 
system ist  in  dor  Versuchsanstalt  bis  auf  die 
500-t-Maschine  übertragen , deren  Controlstab  bei 
160  mm  Durchmesser  9 m länge  hat. 

Die  Spiegelapparate  dienen  bei  diesem  Control- 
systoni , solange  man  immer  mit  denselben 
Apparaten  unter  gleichen  Umständen  arbeitet,  im 
Grunde  genommen  nur  als  sehr  empfindliche  An- 
zoigeapparate  und  nicht  als  eigentliche  Mefs- 
instruinonte  zur  Feststellung  der  absoluten  Gröfse 
XIX.it 


dor  gemessenen  Dehnung.  Dor  Vergleich  basirt 
auf  der  bis  auf  weiteres  als  praktisch  genügend 
sicher  anzunehmenden  Voraussetzung,  dafs  die 
Stäbe  sich  nicht  ändern. 

Dio  Möglichkeit  einer  solchen  Aenderung  ist 
nicht  ausgeschlossen,  aber  man  macht  sich  von 
deren  Folgen  ziemlich  frei,  indem  man  gleich- 
zeitig mehrere  Stäbe  benutzt  und  diese  gemein- 
sam mit  den  Maschinen  einer  ständigen  Controle 
unterwirft;  es  ist  unwahrscheinlich,  dafs  sich 
mehrere  Stäbe  zu  gleicher  Zeit  in  der  gleichen 
Weiso  ändern. 

Bis  auf  weiteres  scheint  mir  der  von  der 
Versuchsanstalt  eingeschlagene  Weg  der  einzig 
gangbare  zur  Erlangung  einer  zuverlässigen  Con- 
trole der  eigenen  und  von  fremden  Maschinen  zu 
sein.  Aber  die  Schwierigkeiten  in  der  Durch- 
führung sind  immerhin  grofs,  so  dafs  man  sehr 
dankbar  sein  rnüfste,  wenn  Jemand  ein  sicheres 
und  kürzeres  Verfahren  finden  würde. 

Ich  darf  hinzufügen,  dafs  in  der  Versuchs- 
anstalt das  Verfahren  noch  durch  Beschaffung 
einer  Einrichtung  verbessert  werden  wird,  welche 
dio  directe  Belastung  der  Controlstäbe  mit  10  Ge- 
wichtsstücken von  je  1 t gestattet.  Diese  Ein- 
richtung wird  dann  zugleich  für  den  unmittel- 
baren Vergleich  von  Spiegolapparaten  benutzt 
werden,  so  dafs  für  diese  die  Möglichkeit  der 
doppelten  Controle  erhalten  wird. 

Aufscr  an  den  eigenen  Maschinen  hat  die 
Versuchsanstalt  auch  bei  der  Prüfung  von 
fremden  Maschinen  in  Staats-  und  Industrio- 
werkstätton  bereits  ein  sehr  umfangreiches  Er- 
fahrungsmaterial gesammelt,  über  welches  ich  aus- 
zugsweise bei  Besprechung  der  Fehlerquellen  von 
Maschinen  und  Meisinstrumenten  in  meinem  oben 
genannten  Buch  berichtete.  Ich  hoffe,  dafs  mein 
College,  Ilr.  Professor  Iiudeloff,  dem  die  Ma- 
schinenprUfungcn  im  besonderen  unterstellt  sind, 
Zeit  finden  wird,  einmal  in  diesen  Blättern  über 
seine  Erfahrungen  Mittheilung  zu  machen. 

A.  Martens- Berlin. 

Hierzu  schreibt  Hr.  Knnudt: 

An 

die  „Redaction  von  Stahl  und  Eison“ 

Düsseldorf. 

Dio  obigen  interessanten  Erörterungen  geben 
Zeugnifs  davon,  dafs  Hr.  Prof.  Martens  sich  in 
eingehender  Weise  mit  der  allerdings  für  jeden 
Fachmann  wichtigen  Frage  der  Controlfähigkeit 
von  Zerreifsmnschinen  beschäftigt  hat;  indessen 
dürften  diese  Erörterungen  wohl  kaum  als  „Ei  n- 
spruch“  gegen  meine  Veröffentlichung:  „Ueber 
Ergebnisse  von  Zerreifsverauchen“  anzusehen  sein, 
da  sio  den  Kern  meiner  Ausführungen  nicht  treffen. 
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Zuschriften  an  die  Redact  ion. 


1.  Ocloher  1897. 


Ich  habe  an  Hand  der  angoführtun  Versuchs-  j 
orgobnisse  gezeigt,  dafs  die  PrUfungsresultate, 
welche  von  drei  hervorragenden  Materialprüfungs- 
Anstalten  bei  der  Untersuchung  von  jedesmal 
einem  und  demselben  Kesselbleche  gewonnen 
wurden,  ganz  erheblich  voneinander  abwichen, 
und  ich  habe  in  Nr.  17  Ihrer  geschützten  Zeitschrift 
des  weiteren  ganz  ausdrücklich  darauf  hingewiesen 
(wie  Hr.  Prof.  Martens  ja  auch  selbst  anführt), 
dafs  ich  in  meinem  Resurnö  unter  „Zerreifs- 
masohinon“  nicht  nur  diese  im  besonderen, 
sondern  selbstverständlich  auch  sämmtlicho  Vor- 
boreitungen zu  deren  Gebrauche  vorstanden  haben 
will.  Ich  lege  also  die  festgestellten  Abweichungen 
der  verschiedenen  Prüfungsresultate  voneinander 
nicht  etwa  dor  Ungenauigkeit  der  benutzten  Zerreiß- 
maschinen allein  zur  Last,  sondern  ebensoviel 
auch  der  verschiedenartigen  Behandlung  der  Probe- 
stilbo  bei  ihrer  Herrichtung,  ihrer  Einspannung 
in  die  Maschinen  u.  s.  w.  seitens  dor  einzelnen 
Prüfungsanstalten,  und  schließlich  ja  selbstver- 
ständlich auch  der  Ungleichmäßigkeit  des  Materials 
selbst,  welches  ja  bekanntlich  in  einer  und  der- 
selben Platte  ebensowenig  wie  in  einem  und  dem- 
selben Prohestabe  ganz  gleichmäßig  sein  kann. 

Trotz  meines  diesbezüglichen  Hinweises  vertritt 
Hr.  Prof.  Martens  die  Auffassung,  als  ob  ich  mit 
meiner  Arbeit  den  Zweck  verfolgt  hätte,  die  ein- 
zelnen „Zerreifsmaschinen  durch  Ausführung 
von  Versuchen  mit  gleichem  Material  aus  dem- 
selben Stücke  zu  vergleichen“,  was  aber  durchaus 
nicht  der  Fall  gewesen  ist. 

Ich  habe  mich  vielmehr  nur  vom  Standpunkte 
des  praktischen  Ilüttenmannes  aus  bemüht,  durch 
meine  Arbeit  den  Nachweis  zu  erbringen,  dafs  die 
Resultate  von  Zerreißproben  aus  Kesselblechen 
trotz  sorgfältigster  Behandlung  der  Proben  aus 
verschiedenen  Gründen  leicht  Schwan- 
kungen unterworfen  sein  können,  und  daß  der 
.Verein  deutscher  Eisenhüttenleute“  sowie 
andere  Corporationen  sehr  recht  daran  thaten, 
wenn  sie  in  ihren  Materialprüfungs -Vorschriften 
die  Toleranz  zwischen  der  zulässigen  höchsten  und 
geringsten  Festigkeit  bezw.  Dehnung  eines  be- 
stimmten Materials  nicht  zu  knapp  bemessen 
haben.  Die  an  sich  sehr  worthvollen  Ausführungen 
des  Hrn.  Prof.  Martens  über  die  Methoden  zur 
Controle  von  Zerreißmaschinen  dürften  hiernach 
als  „Einspruch“  gegen  ineino  Veröffentlichung 
nicht  am  Platze  sein,  im  Gegenthoil  wird  Herr 
Prof.  Martens  gewiß  mit  mir  und  anderen  Fach- 
genossen in  der  Ansicht  übereinstimmen,  dafs 
ähnliche  wie  die  festgostcllten  Schwankungen  in 
den  Proberesultaten,  auch  trotz  genauer  vorheriger 
Justirung  der  Zerreißmaschinen,  immer  auftreten 
worden  und  auftreten  müssen,  und  dafs  dieser 


von  mir  wieder  einmal  klar  aufgedockton,  längst 
bekannten  Thatsacho  bei  Festsetzung  des  Spiel- 
raums zwischen  dor  vorzuschreibenden  höchsten 
und  niedrigsten  Festigkeit  bezw.  Dehnung  seitens 
der  maßgebenden  Körperschaften  immer  Rechnung 
zu  tragen  sein  wird. 

O.  Knaudt. 


Berlin,  den  23.  September  1897. 

An 

die  Redaction  von  „Stahl  und  Eisen“ 

Düsseldorf. 

Hr.  Knaudt  will  meine  voraufgehenden 
Aeufserungen  als  „Einspruch“  gegen  seine  Ver- 
öffentlichung „Ueber  Ergebnisse  von  Zerreiß- 
versuchen“ nicht  gelten  lassen,  „da  sie  den  Kern 
seiner  Ausführungen  nicht  treffen“.  Der  „Ein- 
spruch“, den  ich  in  Nr.  10  von  „Stahl  und  Eisen“ 
anmeldete,  sollte  sich  natürlich  nur  auf  die 
erste  unveränderte  Schlußfolgerung  betreffs  Ver- 
gleich der  Zerreißmaschinen  beziehen.  Noch  weiter 
einon  förmlichen  „Einspruch“  zu  erheben,  lag  mir 
fern;  ich  habe  dies  auch  wohl  zum  Ausdruck 
gebracht. 

Daß  meine  Anschauungen  im  übrigen  sich 
in  manchen  Punkten  nicht  mit  denjenigen  von 
Hrn.  Knaudt  decken,  hob  ich  hervor  und  ver- 
wies auf  die  Stelle,  in  welcher  ich  meinen  Stand- 
punkt entwickeln  werde.  Das  ändert  indessen  an 
der  Bedeutung  der  K naud  t sehen  Veröffentlichung 
an  sich  nichts.  Ich  bin  mit  ihm  von  je  her  der 
Meinung  gewesen,  daß  man  in  der  Aufstellung 
von  Grenzworthen  für  Festigkeit  und  Dehnung 
vorsichtig  sein  und  den  praktischen  Verhältnissen 
Rechnung  tragen  soll;  aber  über  die  Art  und 
Weise,  wie  man  die  Größe  der  Fehler  in  der  Ver- 
suchsausführung und  die  technisch  zulässigen 
Schwankungen  im  Material  feststellen  soll,  sind 
wir  verschiedener  Meinung.  Ich  deutete  meine 
Anschauungen  in  meiner  Entgegnung  an,  will 
aber,  um  nicht  weitläufig  zu  werden,  zur  Zeit 
nicht  weiter  darauf  eingehen. 

In  vorzüglicher  Hochachtung! 

A.  Martens. 

* * 

* 

Durch  obige  Darlegungen  dürfte  die  Angelegen- 
heit für  uns  zunächst  erschöpfend  behandelt  sein. 
Wir  glauben  im  Sinn  aller  Betheiligten  zu  handeln, 
wenn  wir  Hrn.  0.  Knaudt  für  die  bei  seinen  that- 
sächlichen  Feststellungen  im  allgemeinen  Interesso 
aufgowendelo  Mühe  verbindlichen  Dank  aas- 
sprechen. 

Die  Redaction. 
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Nochmals  die  Duquesne-  Hochöfen. 


Osnabrück,  don  20.  Sopt.  1897. 

An  die 

Kodaction  von  „Stahl  lind  Eisen4 

Düsseldorf. 

In  Nr.  13  von  „Stahl  und  Eisen“  1897  ist  mit* 
getheilt,  dafs  die  Gobläsemaschinen  in  Duquesne 
nicht,  wie  in  meiner  Rechnung*  angenommen, 
und  in  der  Beschreibung  derselben**  angegeben, 
nur  28  Umdrehungon,  sondern  00  Umdrehungen 
machen. 

Es  ist  /.war  für  ernste  Leute  langweilig,  solchen 
Uebertreibungen,  wie  sie  uns  von  Amerika  zu- 
geblasen werden,  nachzuforschen,  aber  es  bot  sich 
eine  günstige  Gelegenheit,  und  diese  habe  ich 
benutzt. 

Der  Director  der  Kaiserlich  Japanischen  Staats- 
Stahlwerke,  Hr.  Miehitaro  Oshima,  besuchte 
auf  der  Rückreise  die  Duquesne-Eisemverko  und 
schreibt  mir  mit  Brief  vom  7.  d.  M.,  dafs  auf  den 
Duquesne -Eisenwerken,  wie  in  den  angeführten 
Beschreibungen  angegeben, 

1.  5 Gobläsemaschinen  für  zwei  Hochöfen  vor- 
handen sind, 

2.  nur  vier  dieser  Geblilsemaschincn  für  zwei 
Hochöfen  gehen,  wie  ebenfalls  in  der  Be- 
schreibung angegeben, 

3.  diese  Maschinen  höchstens  33  bis  35  Um- 
drehungen machen, 

4.  bei  jeder  Umdrehung  010  Cubikfufs  oder 
17,20  cbm  Wind  angesogen  werden,  wie  ich 
in  meiner  Berechnung  angenommen. 

Vier  dieser  GebliLsemaschinen  aber  erzeugen 
bei  34  Umdrehungen  in  24  Stunden  17,20  X 34  X 
4 X 1440  = 3 380198  cbm  Wind.  5 cbm  sind  für  | 
1 kg  Koks  zu  rechnen,  folglich  vergast  diesur 
Wind  076040  kg  Koks;  dabei  ist  angenommen, 

* „Stahl  und  Eisen“  1897,  S.  8f>9,  2.  Spalte. 

**  „Stahl  und  Eisen“  1897,  S.  294,  2.  Spalte  und 
„The  Iron  Age“  Vol.  L1X,  Nr.  12  vom  25.  März 
1897,  S.  10,  2.  Spalte. 


dafs  der  Wind  bei  den  Abstichen  gar  nicht  ab- 
gestellt  wird. 

Da  nun  nach  den  unbestrittenen  Angaben 
über  die  Duquesne-Hochöfen  mindestens  771,8  kg 
Koks  auf  1000  kg  Roheisen  verbraucht  werden, 

. „ . . , 676  040 

so  erzeugen  zwei  Hochofen  höchstens  „ - = 

#71,o 

875  t Roheisen. 

Wenn  wahr,  wäre  das  immerhin,  trotz  der 
vorzüglichen  Eisensteine  und  ebenso  vorzüglichen 
Koks,  eine  bewundernswerte  Erzeugung. 

Immerhin  aber  sind  es  keine  2 X 701  = 1402  t 
oder  gar  noch  mehr,  wie  andere  Amerikaschwärmer 
herausgerechnet  haben. 

Hochachtungsvoll 

Fritz  lf.  Lürmann. 

• * 

* 

Anmerkung.  Indem  wir  bemerken,  dafs 
das  in  vorstehender  Zuschrift  erwähnte  Schreiben 
des  Hrn.  Oshima  uns  im  Original  Vorgelegen 
hat,  sind  wir  noch  weiter  in  der  Lage,  durch 
die  bestimmten  Aussagen  anderer  sachverständiger 
Zeugen  zu  bestätigen,  dafs  die  Gebläsemaschinon 
in  Duquesne  die  angegebene  Umdrehungszahl  von 
00  niemals  erreicht  haben,  auch  nicht  erreichen 
können. 

Wenn  man  sonach  nicht  zu  der  Annahme 
übergehen  will,  dafs  die  Einheit  der  jugend- 
frischen atmosphärischen  Luft  Amerikas  mehr 
Koks  vergast,  als  die  Einheit  der  atmosphärischen 
Luft  des  alten  Europas  theoretisch  zu  leisten 
imstande  ist,  so  ist  die  in  dieser  Zeitschrift  auf 
Grund  der  amerikanischen  Mittheilungen  auf- 
geworfene Frago  * über  die  Möglichkeit  der  Lei- 
stungen der  Duquesne  - Hochöfen , sofern  nicht 
andere  befriedigendere  Aufklärung  als  bisher  er- 
folgt, dahin  erledigt,  dafs  die  Angaben  über  die 
Leistungen  von  jedem  ernsthaften  Hüttenmann 
als  Humbug  angesehen  werden  müssen. 

Die  Redaction. 

* Siehe  Seite  300  dieser  Zeitschrift. 


Die  Kiiappschafts-Berufsgenossenscliaft  für  das  Deutsche  Reich 

1885  bis  1895. 


Bereits  in  der  Bücherschau  der  vorigen  Nummer 
unserer  Zeitschrift  haben  wir  auf  das  bedeut- 
same Werk  aufmerksam  gemacht,  welches  die 
Knappschafis-Berufsgenosscnschaft  für  das  Deutsche 
Reich  soeben  in  ihrer  „Statistik  über  die  in 
der  Zeit  vom  1.  October  1885  bis  1.  Januar  1895 
vorgekommenen  31  679  entschädigungspflichtigen 
Hetriebsunfälle“  hat  erscheinen  lassen.  Wir 
Begriifsen  diese  gründliche  Arbeit  mit  grofser 


i Genugthuung  als  einen  aufserordentlich  bedeut- 
samen Beitrag  zu  der  Geschichte  der  deutschen 
Socialpolilik. 

Die  Statistik  ist  im  Anschlufs  an  die  für  alle 
entschädigungspflichtigen  Unfälle  geführten  Zähl- 
karten im  Gentralbureau  der  Genossenschaft  auf- 
. gestellt.  Den  Umfang  des  Materials,  das  in 
31  679  einzelnen  Unfallzählkarten  enthalten  ist,  ver- 
| anschaulicht  die  Statistik  an  nachfolgenden  Daten. 
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1.  October  1897. 


Die  Zahl  aller  in  der  Knappschafts-Berufs-  | 
genossenschafl  für  das  Deutsche  Reich  vereinigten 
Unternehmungen  für  den  9 '/< jährigen  Zeitraum 
betrug  nach  Ausweis  der  Kataster  3004  Betriebe 
(einschl.  der  eingestellten)  mit  3623  1 75  versicherten 
Personen  und  einer  anrechnungsfähigen  Lohn- 
summe von  mehr  als  drei  Milliarden  Mark 
(3044  1 7 1 049, 1 Gt#).  Von  diesen  Betrieben  wurden 
bis  Ende  1894  1290  durch  Unfälle  betroffen  mit 
3 541530  Versicherten  und  2 994000  759,32-# 
Lohnsumme.  Ohne  jeden  Unfall  in  dem  9'/«- 
jährigen  Zeitraum  waren  demnach  1708  Betriebe  mit 
S1  639  Versicherten  und  49  564  289,84  *#  Löhne. 

Unter  „ Betriebe“  sind  hierbei  jedoch  nicht 
ausschliefslich  einzelne  Unternehmungen  zu  ver- 
stehen. da  oftmals  mehrere,  örtlich  getrennte 
Grubenverwaltungen  im  Besitze  einer  Firma  unter 
einer  Katasternummer  vereinigt  werden.  Diese 
wurden  dann  als  ein  oder  mehrere  Betriebe  ge- 
zählt, je  nachdem  die  Unterbetriebe  einer  oder 
verschiedenen  Gefahrenklassen  zugehören;  in  Wirk- 
lichkeit ist  daher  die  Zahl  der  , Einzel* -Betriebe 
eine  erheblich  gröfsere. 

Die  Zahl  aller  entschädigungspflichtigen  Un- 
fälle, welche  nach  Ablauf  der  ersten  13  Wochen 
nach  dem  Unfall  die  Berufsgenossenschaft  belasten, 


betrug  31  679.  Darunter  waren: 

Tödlich  Verletzte 7 721 

Verletzte  mit  dauernd  völliger  Erwerbs- 
unfähigkeit   1 427 

Verletzte  mit  dauernd  theilweiser  Erwerbs- 
unfähigkeit   14367 

Verletzte  mit  dauernd  vorübergehender 
Erwerbsunfähigkeit 8 164 


Die  Zahl  aller  gemeldeten  Unfälle  betrug 
278  371,  so  dafs  auf  je  100  entschädigungs- 
pflichtige Unfälle  879  gemeldete  kamen. 

Neben  den  Verletzten  erstreckte  sich  die  Für- 
sorge der  Berufsgenossenschaft  weiter  auf  18  044 
Hinterbliebene  der  tödlich  Verletzten,  nämlich  auf: 

4971  Wittwen, 

13  238  Waisen, 

435  Aseendenten. 

Die  Entschädigungskosten  vertheilen  sich  auf: 

I.  Kosten  za  Lebzeiten  der  Verletzten: 

Kosten  des  Heilverfahrens  in  der  Fa- 


milie, Badekuren,  Bandagen,  künst- 
liche Glieder 614736,06*# 

Krankenhaus-Pflegek.  f.  750475  Tage  1 733  431,68  , 
Renten  an  Angehörige  der  in  Kranken- 
häusern untergebrachten  Verletzten  635  969,66  , 

Bereits  gezahlte  Renten  a.  d.  „ 14833  420,79  , 

Abfindung  an  67  Ausländer  ....  51  645,54  , 


Summe  der  bereits  gezahlt.  Kosten  17  869  203,73*# 
Kapitalwerth  der  laufenden  Renten 

an  Verletzte . 30  3-46  729,94  , 

Gcsammtsumme  der  Kosten  hei  Leb- 
zeiten der  Verletzten 48  215  933,67*# 

II.  Kosten  nach  dem  Tode  der  Verletzten: 

Beerdigungskosten 479  205,82  *# 

Bereits  gezahlte  Renten  an  Wittwen  2 991318,65  „ 
Kapitalwerth  der  , , „ 9 046  598,76  „ 

Abfindung  an  1344  Wittwen  ....  774449,11  „ 

Bereits  gezahlte  Renten  an  Waisen  6 187  916,47  „ 


Kapitalwerth  der  , , „ 7 868  759,82  , 

Bereits  gezahlte  Renten  an  Aseendent.  269  496,65  , 

Kapitalwerth  der  „ „ , 520  448,42  , 

Summe  der  bereits  gezahlt.  Kosten  10  702  386,70  *# 
, , Kapilalwerthe  . . . . 17  435  8Q7.(X)  , 

Gesammtsumine  der  Kosten  nach 
dem  Tode  der  Verletzten  . . . 28  138193,70*# 

Vereinigt  man  die  unter  1 und  II  zusammen- 
gefafsten  Entschädigungen  für  alle  Unfälle,  so  stellt 
sich  die  Gcsammlbelaslung  vom  1.  October  1885 
bis  1.  Januar  1895  hinsichtlich 

der  gezahlten  Kosten  auf 28  57 1 590,43  *#• 

des  Kapitalwerths  der  laufenden 

Renten  auf 47  782  536,94  , 

im  ganzen  also  auf  . . . 76  354127,37*# 
Rechnet  man  hierzu  noch  die  übrigen  seit 
dem  1 . October  1 885  entstandenen  Aufwendungen 
für  Einlage  in  den  gesetzlich  anzusammelnden 
Reservefonds,  für  Unfalluntersuchungen,  für  Fest- 
stellung der  Entschädigungen  nebst  Schiedsgerichts- 
und Unfallverhütungskosten  und  endlich  die  Ein- 
richtungs-  und  Verwaltungskosten  im  Gesammt- 
belrage  von  23218949,48:#,  so  stellt  sich  die 
durch  Einführung  des  Unfallversicherungsgesetzes 
der  Knappschafls-Berufsgenossenschafl  auferlegte 
Belastung  bis  zum  l.Jan.  1895  auf  99  573 076,85*# 
d.  h.  auf  nahezu  100  Millionen  Mark. 

In  dem  nunmehr  im  Werke  folgenden  tabel- 
larischen Material  ist  eine  Theilung  des  Stoffes 
i derart  durchgeführt,  dafs  zunächst  die  fünf  In- 
dustriezweige 1.  Steinkohlenbergbau,  2.  Braun- 
kohlenbergbau, 3.  Erzgruben  und  Metallhüllcn, 
4.  Salzbergbau  und  Salinen,  5.  Andere  Mineral- 
gewinnungen , Steinbrüche  und  selbständige  Tief- 
bohrbetriebe als  Hauptabschnitte  angeführt  sind; 
innerhalb  jedes  dieser  Industriezweige  erfolgte  dann 
eine  Theilung  nach  Seclionen.  Für  jede  Ab- 
teilung ist  ein  summarischer  Abschlufs  gemacht, 
dessen  Schlufszahlen  die  Summenwcrthe  für  den 
betreffenden  Industriezweig  darstellen.  Nach  Aus- 
weis der  einzelnen  Ahschlufssummen  entfallen  auf: 


Bereits 

gezahlte 

Kosten 

GJ3 
V U 
M t> 
S C 
« c 

£ e 
~ o 
— ÖC 
c*£ 
52 
£ ® 

Kapital- 
werth der 
laufenden 
Renten 

Jl 

u 

§f 

u*rs 
0 — ' 
-o-E. 

m*  TZ 

5* 

O »- 

Steinkohlenbergbau 

22951399,99  80,3 

38844101,66  81,3 

Braunkohlenbergb. . 

1583858,90  5,5 

2561780,13'  5,3 

Erzgruben  und  Me- 

lallhütlen 

3076267,64110,8 

48206 17,91  10,1 

Salzbergb.  u.  Salinen 

659704,38 

2,3 

1094251,35 

2,3 

Andere  Mineral- 

gewinnungen  . . 

300359,52 

1,1 

461485,89 

1,0 

Desgl.  auf 

Section 

I Bonn 

8709903,19 

18,2 

11  Bochum  .... 

13233356,61 

16,3 

22411746,17 

46,9 

III  Clausthal  a.  H. . 

509897,98 

1.8 

1109812,81 

2,3 

IV  Halle  a.  S.  . . . 

2345068,71 

8,2 

3720116,39 

7,8 

V Waldenburg  in 

Seid 

603262,79 

2,1 

953500,70 

2,0 

VI  Tarnowitz  O.-S. 

3743725,40  1 3,1 

6674387,04» 

14,0 

VII  Zwickau, Sachs. 

2042137,58 

7,1 

3056218,93 

6,4 

Y1U  München  .... 

646877, 22j  2,3 

1146851,66 

2,4 
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Das  Verhältnifs  der  bereits  gezahlten  Kosten 
zu  den  entsprechenden  Kapitalwerthen  stellt  sicli 
also  hei 


Section  I Bonn = 1 : 1,60 

„ II  Bochum = 1:1 ,69 

. III  Clausthal  a.  H = 1:2,18 

„ IV  Halle  a.  S = 1 : 1,59 

„ V Waldenburg  in  Schl.  . = 1 : 1,58 

„ VI  Tarnowitz,  O.-Schl.  . . = 1 : 1,78 

„ VII  Zwickau,  Sachsen  . . . = 1 : 1,50 

, VIII  Mönchen = 1 : 1,77 


während  es  für  die  ganze  Berufsgenossenschaft 
sich  = 1 : 1,67  ergiebt,  d.  h.  je  100  <M>  bereits 
gezahlte  Kosten  bedingen  noch  eine  zukünftige 
Belastung  von  107  vH. 

Eine  ganz  besondere  Beachtung  verdienen  die 
Unfallzahlen  der  einzelnen  Jahre.  Ueber  die  muth- 
mafslichen  Gründe  für  die  Zunahme  der  Betriebs- 
unfälle ist  schon  viel  geschrieben  worden , und 
auch  das  Reichsversicherungsamt  hat  fortgesetzt 
der  Thalsache  seine  Aufmerksamkeit  zugewandt. 
Es  hat  wiederholt  die  Vorstände  der  Berufsgenossen- 
schaften aufgefordert,  über  die  Erfahrungen  zu 
berichten,  welche  sie  in  dem  Bereiche  ihrer  Ver- 
waltungsthätigkeit  zu  sammeln  Gelegenheit  hatten, 
auch  sich  die  Ermittlung  der  in  dem  Arbeiter- 
Stande  über  die  Sache  hervortretenden  Ansichten 
durch  entsprechende  Anhörung  der  Arbeitervertreter 
nach  Möglichkeit  angelegen  sein  zu  lassen. 

Dafs  die  Zahl  der  Unfälle  trotz  der  erheb- 
lichen Anstrengungen,  welche  in  der  Industrie 
gemacht  werden , um  die  Unfälle  zu  verhüten, 
immer  noch  anwächst,  mufs  im  wesentlichen, 
wie  es  in  den  Abhandlungen  des  „ Vereins  zur 
Beförderung  des  Gewerbfleifses*  heifst,  darauf 
zurückgeführt  werden,  dafs  die  Belriebsunlernehmer 
jetzt  mehr  und  mehr  ihre  Arbeiter  zur  sofortigen 
Anmeldung  jeder,  auch  einer  kleineren  Verletzung 
veranlassen;  dafs  ferner  die  mehr  und  mehr  in 
alle  Kreise  der  arbeitenden  Bevölkerung  eindringende 
Kenntnifs  von  den  Bestimmungen  der  Unfall- 
versicherungsgesetzgebung zu  einer  häufigeren  Ver- 
folgung von  Entschädigungsansprüchen  auch  bei 
leichteren  Unfällen  führt ; dafs  drittens  die  durch 
die  Rechtsprechung  des  Reichsversicherungsamts 
und  der  Schiedsgerichte  gewonnene,  dem  Geiste 
der  socialen  Gesetzgebung  entsprechende  Auslegung 
des  Begriffs  , Betriebsunfall“  in  den  letzten  Jahren 
mehr  und  mehr  Eingang  in  die  Praxis  der  Ge- 
nossenschaftsorgane gefunden  hat  und  zur  An- 
erkennung einer  erhöhten  Zahl  von  Entschädigungs- 
ansprüchen führt;  dafs  ferner  aber  auch  die 
angespanntere  Thätigkeit  der  Industrie, 
die  stetige  Steigerung  der  Förderung,  die 
damit  zusammenhängende  Einstellung  von 


nicht  genügend  angelernten  und  ungeübten 
Arbeitern,  die  vermehrte  Anwendung  von 
Maschinen  und  gröfseren  Maschinen- 
geschwindigkeiten eine  Steigerung  und 
Vermehrung  der  Betriebsgefahren  erzeugt 
hat.  Diesen  im  grofsen  und  ganzen  bei  allen 
gewerblichen  Berufsgenossenschaflen  zutreffenden 
Gründen  für  das  ständige  Anwachsen  der  Unfälle 
lassen  sich  speciell  für  den  Bergbau  noch  einige 
weitere  hinzufügen.  Das  Arbeiten  in  den  Berg- 
werken ist  in  den  letzten  Jahren  wesentlich 
schwieriger  geworden.  Die  Gruben  werden  fort- 
gesetzt tiefer,  und  überdies  haben  ökonomische 
Rücksichten  immer  mehr  zu  einer  Aenderung  der 
Abbaumethoden  geführt.  Das  nahe  Zusammen- 
legen der  Arbeitsorte  vereinigte  eine  gröfsere  Zahl 
von  Arbeitskräften  auf  kleinerem  Raum,  und  der 
durch  die  Zunahme  der  Erzeugung  obendrein  ge- 
steigerte Verkehr  brachte  häufiger  Stockungen 
und  damit  eine  weitere  Quelle  für  Betriebsunfälle. 
Auch  die  neueren  Sprengmittel  schliefsen  höhere 
Gefahren  in  sich,  die  Ladungen  sind  gröfser  ge- 
worden und  dergl.  mehr.  Alles  dieses  sind  Mo- 
mente, welche  eine  Erhöhung  der  Unfallwahr- 
scheinlichkcit  gegen  früher  im  Gefolge  haben 
müssen.  Dafs  endlich  auch  eine  gröfsere  Unacht- 
samkeit und  Sorglosigkeit  der  die  stete  Gefahr 
gewohnten  Bergarbeiter  hierbei  von  wesentlicher 
Bedeutung  ist,  beweisen  weiter  unten  die  Angaben 
der  Unfallstatistik , wonach  in  der  Knappschafts- 
Berufsgenossenschaft  bisher  40,  t % aller  ent- 
schädigungspflichtigcn  Unfälle  durch  die  Schuld 
der  Verletzten  selbst  oder  ihrer  Mitarbeiter  ver- 
ursacht wurden.  So  wichtig  nun  auch  viele 
Schutzvorrichtungen  zur  Verhütung  von  Betriebs- 
unfällen sein  mögen,  so  ist  doch  neben  der  eigenen 
Vorsicht  der  Arbeiter  die  gute  Beaufsichtigung 
des  Betriebs  ein  wesentliches  Erfordernifs,  um  die 
Unfälle  zu  verhindern.  Nicht  wenig  Unfälle  er- 
eignen sich  beider  Beseitigung  von  Betriebsstörungen, 
welche  durch  unberechenbare  Zufälligkeiten  während 
der  Arbeit  veranlafst  wuirden,  z.  B.  durch  Ent- 
gleisen von  Wagenzügen  auf  schiefen  Ebenen, 
durch  das  Hineingerathen  von  festen  Körpern  in 
die  Walzen  der  Brikettfabriken  u.  a.  m.  Wenn 
nun  auch  die  Gegenwart  des  Aufsichtsbeamten 
an  jedem  Arbeitsorte  nicht  möglich  und  bei  regel- 
mäfsigem  Gange  des  Betriebs  auch  nicht  immer 
erforderlich  ist , so  sollte  doch  die  Beseitigung 
von  Betriebsstörungen  den  Arbeitern  allein  ohne 
Aufsicht  nicht  überlassen  werden. 

Was  nun  die  Ursachen  der  Unfälle  an- 
betrilTt,  so  wurden  nach  Ausweis  der  Schlufssummcn 
von  den  entschädigungspflichtigen  Unfällen  ver- 
schuldet durch: 


die  Gefährlichkeit  des  Betriebs  an  sich 

Fehlen  von  Schutzvorrichtungen 72  = 0,2  % 

Ungenügende  Anweisung 30  =*  0,1  „ 

Sonstige  Mängel  der  Betriebe . 284  ==  0,9  , 


Mithin  durch  Schuld  der  Arbeitgeber  . . . . 


18  431  = 58,2  % 


386=  1,2  , 
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Nichtbenutzung  von  Schutzvorrichtungen  seitens  der  Mitarbeiter  40  = 0,1  % 

Handeln  wider  Anweisung  seitens  der  Mitarbeiter 347  = 1,1  „ 

Ungeschicklichkeit  seitens  der  Mitarbeiter 93  = 0,3  „ 

Unachtsamkeit  seitens  der  Mitarbeiter 768  = 2,4  , 

Unkenntnifs  der  Gefahr  seitens  der  Mitarbeiter 28  = 0,1  „ 

Offenbarer  Leichtsinn  seitens  der  Mitarbeiter 165  = 0,5  . 


Mithin  durch  Schuld  der  Mitarbeiter  . . . . 

Nichtbenutzung  v.  Schutzvorrichtungen  seit.  d.  Verletzten  selbst  273  = 0,9  , 
Handeln  wider  Anweisung  seitens  der  Verletzten  selbst  . . . 2043  = 6,4  „ 

Ungeschicklichkeit  seitens  der  Verletzten  selbst 1530=  4,8  , 

Unachtsamkeit  „ . . , 6425  = 20,3  , 

Unkenntnils  der  Gefahr  , , , 624  = 2,0  , 

Offenbaren  Leichtsinn  „ „ , 469=  1,5  , 


Mithin  durch  Schuld  der  Verletzten  selbst  . 
Durch  unbekannte  Ursache 


1 441  = 4,5  % 


1 1 364 
57 


Aus  diesen  einzelnen  Gruppen  folgt  die  Zald  j 
aller  verschuldeten  Unfälle,  welche  hei  allseitig 
strengster  Pflichterfüllung  hätten  vermieden  werden 
können,  zu  13  191  = 41,0  % aller  entschädigungs- 
pflichtigen  Unfälle. 

Mängel  der  Betriebseinrichtungen  wurden  nur 
in  1,2  Fällen  auf  hundert  die  Veranlassung  zu 
einem  Unfall.  Sehr  stark  überschritten  wird  dieses 
günstige  Procenlverhältnifs  indefs  bei  Seclion  IV 
(Halle  a.  S.)  mit  6,6  %,  und  zwar  entfallen  diese 
Betriebsmängel  ausschließlich  auf  den  Braunkohlen- 
bergbau und  den  Salzbergbau  (je  6,6  )&).  Am 
wenigsten  zahlreich  waren  Unfälle  infolge 
irgend  welcher  Fehler  im  Betriebe  bei 
Seclion  II  (Bochum)  (0,3  %),  und  ganz  all- 
gemein beim  Steinkohlenbergbau  (0,6  °lo). 

Was  die  Belastung  durch  die  Unfälle  t 
angeht,  so  sind  für  die  Verletzten  selbst  gezahlt 
48  059  1 69,83  vft,  für  Angehörige  der  Verletzten 
28294957,54,  in  Summa  76354127,37  -~M>. 
62,9  von  dieser  Gesammtsumme  entfallen  also 
auf  die  Verletzten  selbst  und  37,1  % auf  An- 
gehörige derselben.  Ueber  das  Antheilverhältnifs 
der  einzelnen  Industriezweige  an  der  ganzen,  der 
Knappschaft -Berufsgenossenschaft  durch  die  Un- 
fälle auferlegten  Belastung  geben  folgende  Zahlen 


Aufschluß: 

Steinkohlenbergbau 61  795  801,65  Jt 

Braunkohlenbergbau 4 1 45  639,03  , 

Erzgruben  und  Metallhüttcn  . 7 896  885,55  „ 

Salzbergbau  und  Salinen  ...  1 753  955,73  „ 

Andere  Miueralgewinnungen  . 761  845,41  „ 

zusammen  . . 76  354 127,37  J(, 


Es  kommen  im  Durchschnitt  bei  der  ganzen 
Knappschafts- Berufsgenosscnsohaft 

auf  I Unfall 2410,25  <M  Kosten 

„ 1 Versicherten 21,07  „ „ 

, 1000  tH  Lohnsunime  . . 25,08  „ „ 

Die  höchste  Belastung  auf  1 Unfall  hat  mit  3130,40  Jf 

Section  VIII  München, 

„ , „ , 1 Versichert,  hat  m.  30,17 

Section  II  Bochum, 

„ , „ „ 100U„#  Lohusumme  hat  mit 

34,43  • H Sect.  VI II  Münch.. 
, niedrigste  „ „ 1 Unfall  hat  mit  2008,10  vH 

Sect.  VI  Tarnowitz,  O.-S., 
, „ , , 1 Versichert,  hat  m.  9,55  vH 

Sect.V  VValdenhurgi.Schl., 
> „ „ , 1000  Jl  Lohnsumme  hat  mit 

12,78  Sect.  V Walden- 
burg in  Schl. 


Bei  der  Berechnung  dieser  Einheitswerthe  sind 
alle  seit  dem  1.  Octobcr  1885  bis  1.  Januar  1895  in 
der  Knappschafls-Berufsgenossenschaft  versicherten 
Personen  zu  Grunde  gelegt , also  auch  die  Ver- 
sicherten derjenigen  Betriebe,  in  denen  sich  bis 
dahin  kein  Unfall  ereignet  hatte;  das  Gleiche  gilt 
für  die  anrechnungsfähigen  Lohnsummen.  Auch 
die  entsprechenden  Angaben  derjenigen  Betriebe, 
welche  von  der  Steinbruchs-Borufsgenossenschaft 
auf  die  Knappschafts -Berufsgenossenschaft  über- 
gingen, sind  hierbei  berücksichtigt. 

Im  ganzen  Durchschnitt  betrugen  die  für  einen 
lebenden  Verletzten  aufgewendeten  Gesammtkoslcn 
737,03  hei  der  Knappschafts-Berufsgenossen- 
schaft. Die  einzelnen  Schwankungen  dieses  Durcli- 
schnittswcrths  für  jede  Section  waren  die  folgenden : 


Seclion  VIII  München 1060,50  vH 

„ II  Bochum 787,77  * 

» VII  Zwickau  (Sachsen)  . . 782,60  „ 

. 111  Clausthal  a.  H 764,23  , 

„ 1 Bonn 761,87  . 

„ V Waldenburg  in  Schl.  . 671,81  , 

, IV  Halle  a.  S 665,18  „ 

, VI  Tarnowitz,  O.-Schl.  . . 560,71  , 


Die  Verpflegung  im  Krankenhause  nach  Ablauf 
der  ersten  13  Wochen  nach  dem  Unfall  erstreckte 
sich  im  ganzen  auf  726  907  Tage  und  betrug 
im  Durchschnitt  für  den  einzelnen  Verletzten  genau 
1 Monat  (30  Tage),  und  zwar  wurden  f.  d.  Tag 
dafür  2,32  -M  aufgewendet. 

Im  ganzen  Durchschnitt  betrugen  die  für 
1 tödlich  Verletzten  bisher  aufgewendeten  Mittel  hei 
der  Knappschafts-Berufsgenossenschaft  141 3,48  r/M. 
Die  einzelnen  Schwankungen  dieses  Durchschnitls- 
werths  nach  Scctionen  waren  die  folgenden : 


Section  I Bonn 1578,95  vH 

„ VII  Zwickau  (Sachsen)  . . 1560,06  » 

, IV  Halle  a.  S 1433,03  , 

„ II  Bochum 1400,84  „ 

„ VIII  München 1346,70  „ 

„ VI  Tarnowitz,  O.-Schl.  . . 1286.59  . 

, III  Clausthal  a.  H 1 153.78  , 

. V Waldenburg  in  Schl.  . 1144,58  , 


Das  Verhältnis  der  bisher  für  1 nicht  tödlich 
Verletzten  zu  den  für  1 tödlich  Verletzten  auf- 
gewendeten Mittel  war  also  bei 

Section  I Bonn — 1 : 2,07 

„ II  Bochum . = 1 : 1,78 

, III  Clausthal  a.  H = 1 : 1,51 

„ IV  Halle  a.  S = 1 :2,15 

, V Waldenburg  in  Schl.  . . = 1 : 1,70 
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, VI  Tarnowitz,  O.-Schl.  . . . = 1 : 2,29 

„ VII  Zwickau  (Sachsen)  . . . = 1 : 1,99 

„ VIII  München = 1:1 ,27 

Für  die  ganze  Berufsgenossenschaft  — 1 : 1,92 
Ein  Todter  erforderte  durchschnittlich  bisher 
also  1,92  mal  so  viel  Kosten  als  ein  Verletzter, 
der  nicht  an  den  Folgen  seines  Unfalls  gestorben. 

Die  Belastung  durch  Renten  an  Hinterbliebene 
der  tödlich  Verletzten  anlangend,  so  betrug  die 
gesammte  Rentenlast  mit  Einschlufs  der  Kapital- 
werthe : 


s 

0 

1 

*» 

X3 

a»  b) 

filr  für 

1 Wittwe  1 Waise 

.H  . H 

c> 

f.  1 Ascen- 
denten 

Jl 

l 

Bonn 

2859,90  1022,80 

1830,30 

II 

Bochum 

2237.10  1198,00 

1907,40 

111 

Clausthal  a.  11.  . . . 

2650,30  869,90 

1763,40 

IV 

Halle  a.  S 

2382,10  935,40 

1669,90 

V 

Waldenburg  i.  Schl. 

2245,00  877.40 

1453,10 

VI 

Tarnowitz,  O.-Schl. . 

2311,40  959,40 

1519,20 

VII 

Zwickau  (Sachsen)  . 

2608,60  905,80 

1644,20 

VIII 

München  

2739,60  967,20 

1837,20 

: und  im  ganzen  Durchschnitt 

für  1 Waise 1061,80 

, 1 Ascendent 1816.00  „ 

* 1 Wittwc 2421,60  . 

Das  Verhältnis  der  Rentenbelastung  für  Waisen, 

Ascendenten  und  Wittwen  zu  einander  war  also 
= 1 : 1,71  : 2,28,  d.  h.  1 Ascendent  erforderte 
1,71  mal  soviel  Renten  als  1 Kind,  1 Wittwe 
erforderte  2,28  mal  soviel  Renten  als  1 Kind 
und  1 Wittwe  erforderte  1,33  mal  soviel  Renten 
als  1 Ascendent. 

Auf  die  übrigen  interessanten  Ausführungen 
der  Statistik  in  betreff  der  einzelnen  Veranlassungen 
der  Unfälle  in  ihren  Beziehungen  zur  Belastung, 
die  Gefahrentarife  u.  s.  w.  können  wir  an  dieser 
Stelle  aus  Raumrücksichten  nicht  näher  eingehen. 
Aber  auch  das  Vorstehende  wird  bereits  genügen, 
um  zu  zeigen,  ein  wie  werthvolles  Material  diese 
Monographie  in  sich  schliefst,  die  in  uns  den  be- 
greiflichen Wunsch  erweckt  hat,  es  möge  die 
gleiche  Arbeit  von  anderen  grofsen  Berufs- 
genossenschaften unternommen  und  weiteren  Kreisen 
zugänglich  gemacht  werden.  Dr.  )V.  Beutner. 
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Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  fUr  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

13.  September  IS97.  Kl.  7,  H.  17  820.  Drahtzieh- 
maschine. JiOuis  Herzenberg  und  Carl  A.  Nestmann, 
Riga,  ltufsland. 

Kl.  18,  L.  10969.  Doppelter  Gichtverschlufs.  Thomas 
Lewis,  Stone  House  Priors,  Lee  near  Shifnal,  Salop, 
England. 

Kl.  81,  C.  6771.  Vorrichtung  zum  Gicl'seu  röhren 
förmiger  Gegenstände.  George  Hewlett  Clowes,  Water 
luiry,  Conn.,  V.  St.  A. 

16.  September  1897.  Kl.  5,  K.  15  415.  Bohr 
Vorrichtung  zum  Schrämen  und  Kerben.  Fr.  König 
Essen  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  5,  T.  5427.  Einrichtung  zum  Ausbalancirci 
von  Bohrgestängen.  Trauzl  & Co.,  vormals  Fauck 
& Co.,  Coinmuiiditgesellschaft  für  Tiefbohrtcclmik 
Wien  II. 

Kl.  18,  8.  10063.  Metalllegirung  mit  sehr  kleinem 
Ausdehnungscoöffieienten.  Societe  anonyme  de  Gom- 
mentry-Fourchambault,  Paris. 

Kl.  48,  E.  5434.  Apparat  zur  Herstellung  von  1 
Röhren  durch  elektrolytische  Metallniederschläge, 
•lohn  Oliver  Surlees  Eimore,  Kapurtliala,  Punjaub, 
Indien. 

20.  September  1897.  Kl.  5,  G.  11419.  Drehender 
Schachtbohrer.  Gutehoffnungsliütte,  Actienverein  für 
Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  Oberhausen. 

Kl.  49,  J.  4268.  Transportable  Faroneisenloch- 
stanze.  Hugo  John,  i.  F.  J.  A.  John,  Erfurt. 

Kl.  50,  E.  5179.  Pneumatisches  Pochwerk  zum 
Zerkleinern  von  Erzen.  Denis  Embleton,  Leeds,  Engl. 

Kl.  78,  W.  12084.  Verfahren  zur  Darstellung  eines 
Sieherheitsspreiigslofls  aus  Ainmoniaksalpeler  und 


| Harz.  Westfälisch-Anhallische  Sprengstoff- Act ien  - 
gesellschaft,  Wittenberg. 

23.  September  1897.  Kl.  5,  W.  13151.  Excen- 
trischcr  Bohrmcifsel  mit  Wasserspülung.  Waclaw 
Wolski  und  Kasimir  Odrzywolski,  Senodnica,  Galizien. 

Kl.  31,  Sch.  12595.  Formpresse.  Paul  Schnee, 
Milspe  i.  W. 

Kl.  49,  B.  20  626.  Vorrichtung  zum  Bewegen  von 
Fallhämmern.  Otto  Boden,  Oben  - Flachsberg  hei 
Grälrath. 

KI.  49,  Ü.  8102.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
in  ihrer  Mitte  mit  Schlitz  versehenen  Röhren.  Wilhelm 
Dame,  Berlin. 

Kl.  49,  I).  8257.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Ketten  aus  Kreuzeisen.  Jos.  Mayers  Davis,  Glasgow, 
England. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

13.  September  1897.  Kl.  5,  Nr.  80508.  Bohrlorh- 
rcinigungsbürsle  in  enger,  abziehbarer  Hülle  zur  Ein- 
führung in  das  Bohrloch.  Dr.  Franz  Volpert,  Dortmund. 
Kl.  31,  Nr.  80493.  Kernstiitze  für  Giefsereizwecke, 
j mit  zwischen  den  beiden  Platten  auf  den  Verbindungs- 
stift aulgereihten  Plättchen.  Dehnert  & Umheck, 
Hohenlimburg  i.  W. 

20.  September  1897.  Kl.  5,  Nr.  80781.  Schachl- 
klappcn  mit  seitlicher  und  für  mehrere  Schächte 
gemeinschafl  lieber  Bedienung,  welch  letztere  durch 
eine  Räderüberselzung  vermittelt  wird.  R.  Trenck, 
Erfurt. 

Kl.  80,  Nr.  80964.  Brikettstempel  zur  Herstellung 
dreitheiliger  Industriebriketts  mit  einer  am  mittleren 

Ansatz  befestigten  | j- förmigen  Stahlkappe.  An- 

haltische  Kohlenwerke,  Frose,  Anhalt. 

Kl.  80,  Nr.  80965.  Brikettstempel  zur  Herstellung 
dreitheiliger  ludustriehrikelts  mit  schwalbenschwanz- 
artig  befestigtem  mittleren  Slahleinsalzstiiek.  Aii- 
haltische  Kohlemverke,  Frose,  Anhalt. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl. 81,  Nr. 92865,  vom  11.  Deceinber  18%.  Com- 
pagnie Anonyme  des  Forges  de  Chätillon  et 
Commentry  in  Paris.  Giefsver fahren. 

Um  heim  Giefsen  von  Blöcken  die  Bildung  von 
Schalen  an  der  eisernen  Formwand  und  dadurch  die 
Bildung  von  Rissen  im  Block  zu  verhindern,  wird 
der  Metallstrahl  über  die  ganze  Ulockoberlliiche  hin 
und  her  bewegt,  so  dal's  er  etwaige  Schalen  schmelzt. 
Die  Bewegung  des  Strahls  kann  entweder  durch  Hin- 
und  Herfiihren  der  Giefspfanne  oder  der  zwischen 
dieser  und  der  Blockform  hängenden  Hülfspfanne  be- 
wirkt werden. 


KI.  5,  Nr.  1)3177,  vom  7.  Juli  1896.  Friedrich 
Grumbacher  in  Berlin.  Tiefbohrvorrichtung  mit 
Hebung  des  Bohrschmandes  durch  Prefsluft. 

Der  Bohrmeilsel  a 
ist  an  dem  aus  2 starr 
miteinander  verbun- 
denen Röhren  b c be- 
stehenden Gestänge 
befestigt.  Von  den 
Röhren  dient  c zum 
Einfuhren  von  Prefs- 
luft in  den  Raum  d, 
von  wo  sie  in  das 
Rohr  b tritt  und  mit 
dem  den  Bohrschmand 
enthaltenden  Wasser 
sich  derart  mischt,  dafs 
letzteres  mit  dem  Bohr- 
schmand  durch  Rohr  b 
zu  Tage  gehoben  wird. 


i 


Kl.  31,  Nr.  92970,  vom  19.  Mai  1896.  Robert 
Ueh  nert  in  Olbernhnu  i.  S.  Maschine  zum 
Formen  ron  seclorfürmigen  Kernstücken  für  Rietn- 
scheiben  und  dergl. 

Die  Form  wird  gebildet 
aufklappbaren  Seitenwände 


aus  zwei 


und  e kann  der  Mantel  c 
messer  angepafst  werden. 


durch  den  Boden  a , die 
b und  den  Mantel  c. 
Letzterer  besteht 
dünnen 
men 

Blechen , die  in 
der  Mitte  durch 
eine  Schraube  d 
und  an  den  Seiten 
durch  Lappen  e 
gehalten  werden. 
Letztere  gleiten 
in  Führungen  f, 
welche  in  der 
Mille  auch  die 
Schraube  d hal- 
ten. Durch  Zu- 
sammen- oder 
Auseinntuler- 
schieben  von  f 
Riemscheibcn-Halb- 


jedein 

Nach  Herstellung  des  Kern- 
stücks und  Forlnahme  des  Mantels  c wird  der  Umfang 
des  ersteren  vermittelst  der  Schablone  h glatt  gestrichen. 


Kl.  48,  Nr.  93543,  vom  3.  üecember  1896. 
A.  Lismann  in  München.  Elektrolytische  Her- 
stellung eines  fest  haftenden  Ueberzuges  von  Carbonat 
auf  Kupfer  und  Kupferlegirungen. 

Die  mit  einer  Patina  zu  überziehenden  Gegen- 
stände werden  als  Anode  in  Flüssigkeiten  gebracht, 
die  kohlensaure  oder  solche  Verbindungen  enthalten,  j 
die  bei  der  Elektrolyse  Kohlensäure  entwickeln. 


Kl. 40,  Nr. 93189,  vom  21.  Januar  1897.  Johann 
Leonh.  Scyhoth  in  München.  Darstellung  von 
1 Vi osph orkupfer  auf  nassem  Wege. 

Fein  geriebener  Kuplerhaminerschlag  (55  Th.), 
Gummi  (5  Th.),  heifses  Wasser  (25  Th.)  und  gepulverter 
amorpher  Phosphor  (10  Th.)  werden  gemischt  und  in 
Formen  geprefst,  wonach  die  Prefsziegel  den  Metall- 
legirungen  zugesetzt  werden. 


Kl.  7,  Nr.  92691, 

vom  9.  Juli  1896.  I.  I. 
M o u ton  i n Pari  s. 
Walzen  zum  Ziehen 
von  Draht. 

Das  Ziehkaliber 
wird  aus  dem  Grunde 
der  Xuth  der  Walze  a 
und  dem  Rande  des 
Bundes  der  Walze  b 
gebildet.  In  dieses  Ka- 
liber wird  der  Draht 
durch  die  Zunge  c ein- 
gelührt. 


Kl.  49,  Nr.  92043,  vom  10.  Mai  1896.  Paul 
Hesse  in  Düsseldorf.  Walzwerk  zum  Australzen 
von  hohlen  Metallblöcken. 

Der  Hohlblock  a wird  auf  den  sich  drehenden 
Ilohldorn  b gebracht  und  mit  diesem  zwischen  die 
angelriebcnen  Kegclwalzen  c geschoben . wobei  ein 
Strecken  der  Blockwand  über  den  Dorn  b fort  erfolgt. 
Der  Dorn  b wird  von  innen  durch  einen  Wasserstrom 


gekühlt.  Er  stützt  sich  rechts  mittels  eines  Kegel- 
rades d gegen  zwei  auf  dem  vermittelst  der  Schraube  e 
vorbewegten  Support  f gelagerte  Kegehvalzen  g. 
Seine  Führung  erfolgt  aufserdem  noch  durch  die 
Rollen  h.  Mit  dem  Dorn  b bewegt  sich  der  den 
Block  a zwischen  die  Walzen  c pressende  Support  », 
der  in  dein  Gestell  k geführt  ist  und  durch  Hebel 
und  Schraube  vorbewegt  wird. 


Kl.  49,  Nr.  91 948,  vom 

5.  April  1896.  Friedrich 
Sperling  in  Berlin. 
Fischband  mit  aus  Flach- 
eisen gerollter  Hülse. 

Statt  der  bisherigen 
Vereinigung  der  Hülse  h 
mit  dem  Knopf  k durch 
einen  Stift  wird  dem  Knopf 
eine  nach  aufsen  oder 
innen  geneigte  Ringnutli 
gegeben,  in  welche  der 
entsprechend  abgebogene 
Band  der  Hülse  A eingefügt 
und  durch  Zusammen- 
pressen  der  beiden  Theile 
befestigt  wird.  Aufser  einer  sicheren  Vereinigung  des 
Knopfes  mit  der  Hülse  verhindert  die  Bingnuth  ein 
Aufbiegen  der  Hülse  h. 
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Kl.  40,  Kr.  92243,  vom  3.  Juli  1896.  Actien- 
gesellschaft  für  Zinkiudustrie  vonn.  Wilhelm 
Grillo  in  Oherhausen  und  M.  Liehig  in  Neu- 
mühl -Hain hör n.  Verfahren  zur  Abscheidung  von 
Metallen  aus  ihren  Schutefelverbindungen. 

Die  Schwefelverbindungen  der  zu  gewinnenden 
Metalle,  besonders  des  Zinkes,  werden  in  verschliefs- 
baren  Gefäfsen  erhitzt  und  daun  in  den  Gefäfsen 
zwecks  Bindung  des  Schwefels  mit  flüssigem  Eisen 
unter  gleichzeitigem  Verschlnfs  der  Einfüllöffnung 
behandelt.  Das  freiwerdende  Zink  kann  unter  diesen 
Umständen  sich  nur  zum  geringen  Theil  in  Dampf 
verwandeln,  da  durch  die  Spannung  der  in  den 
geschlossenen  Geffifsen  erzeugten  Ziukdämpfe  der 
gröfste  Theil  des  Zinkes  als  flüssiges  Metall  aus- 
geschieden wird. 


Kl.  81,  Nr.  92514,  vom  30.  October  1896. 
Franz  Pacher  in  Dortmund.  Giefspfanne. 


i 


Vor  dem  Ausgufs  d ist  eine  muldenförmige 
Scheidewände  angeordnet,  die  sich  an  die  Seitenwand 
der  Pfanne  anlegt  und  fast  bis  zum  Pfunuenboden 
hinabreicht.  Beim  Ausgiefsen  des  Metalles  nimmt 
dieselbe  die  auf  dem  Metall  schwimmende  Schlacke  c auf. 

KI.  81,  Nr.  92515,  vom  4.  November  1896. 
Franz  Fickweiler  in  Weifsenfels  a.  S.  Fest- 
stellvorrichtnng  für  Kernstützen. 

Zur  Feststellung  der  beiden  den  Kern  « tragenden 
Kernstützen  b,  wird  auf  die  obere  ein  aus  zwei  mittels 


der  Stifte  c verschiebbar  miteinander  verbundenen 
Theilen  d bestehendes  Gehäuse  aufgesetzt,  worauf 
durch  Einschiebung  der  Keile  e der  Obertheil  d gegen 
den  die  Belastung  i des  Formkastens  tragenden  | 
Balken  o geprefst  und  eine  sichere  Feststellung  der 
beiden  Kernstützen  b erreicht  wird. 

| 
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Kl.  49,  Nr.  92600,  vom  23.  Juni  1896.  H.  Spatz 
in  Essen  a,  d.  Ruhr.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Kohrverbindungsstücken  mit  Finnischen  aus  einem 
Stück. 

Ein  Stahlblock  a wird  in  dem  Gesenk  b durch 
Hämmern  von  oben  gespalten,  worauf  den  dadurch  ent- 
standenen Flügeln  c durch  Schmieden  in  einem  andern 

Gesenkdie  rechtwinklige 
Stellung  zu  einander  ge- 
geben wird.  In  einem 
weiteren  Gesenk  erhal- 
ten diedreiSchenkelacc 
die  cyliudrische  äufsere 
Form.  Die  Herstellung 
der  Plantschen  erfolgt 
in  dem  Gesenk  d mit 
Aussparung  e,  wobei  das 
zur  Bildung  der  Plant- 
schen dienende  über- 
stehende Material  durch 
Pressen  oder  Hämmern  in  die  Aussparung  e binein- 
geprefst  wird.  Die  Herstellung  der  übrigen  Flantschen 
erfolgt  in  derselben  Weise  in  ähnlichen  der  Form 
des  Rohres  angepafsten  Gesenken,  worauf  das  Arbeits- 
stück durch  Ausbohren  fertiggestellt  wird. 


Britische  Patente. 


Nr.  7422,  vom  7.  April  1896.  R.  A.  Hadfield 
in  Sheffield.  Eisenlegirung. 

Eine  Eisenlegirung  mit  3 bis  1 1 % Mangan, 
8 bis  25  % Nickel  und  bis  1.5  % Kohlenstoff  hat 
hervorragende  elektrische  und  thermische  Eigen- 
schaften. Der  Zusatz  der  Mangan-Nickel-Kohlenstoff- 
Lcgirung  zum  flüssigen  entkohlten  und  entsilicirten 
Flufseisen  erfolgt  am  besten  in  flüssigem  Zustande. 
Der  erhaltene  Stahl  kann  wie  gewöhnlicher  Stahl 
bearbeitet  und  besonders  zu  Draht  ausgezogen  werden. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  570919.  J.  Evetts  und  F.  C.  Schurz  in 
Chicago  (Jll.).  Ausglühen  von  Metallgüssen. 

Die  Gufsgegenstände  werden  in  einen  Eisenkasten 
mit  durchlochten  Wänden  gelegt  und  dann  dicht  mit 
Asbestwolle  nmpackt.  Hierdurch  wird  beim  Glühen 
einestheils  eine  gleichmäfsigere  und  langsamere  Er- 
hitzung und  nachher  eine  ebensolche  Kühlung  bewirkt. 


Nr.  581 147.  Cb.  B.  Albree  in  Allegheny  (Pa.). 
Nietpresse. 

Der  doppelarinige  Prefshebel  a greift  vermittelst 
eines  Gelenkes  b au  die  Kolbenstange  c des  Prefs- 

cylinders  d an, 
welcher  starr  in 
dem  anderen  Arm 
e der  Nielpressc 
gelagert  ist.  In- 
folgedessen wird 
beim  Vorgang  des 
Kolbens  das  Ge- 
lenk b der  recht- 
winkligen Lage 
zur  Kolbenstange  c genähert  und  drückt  hierbei  den 
Prefshebel  a nach  oben  bezw.  unten.  Eine  Bean- 
spruchung der  Kolbenstange  c auf  Biegung  wird 
dadurch  vermieden,  dafs  die  Verbindung  von  b c mit 
einer  Rolle  » versehen  ist,  die  auf  der  Fläche  o rollt. 
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Nr.  587  106.  J.  Kennedy  in  Pittshurg  (Pa.). 
H gär  indische  Scheere. 

Bei  dieser  Scheere  sitzt 
n das  obere  Scheerenblatt  a 

an  dem  Bestell  b fest,  wäh- 
rend das  untere  Scheeron- 
blatt  c in  b sich  auf  und 
ab  bewegt.  Zu  letzterem 
Zweck  ist  c mit  zwei  star- 
ken Ankern  d durch  den 
mit  dem  Gestell  b starr  ver- 
bundenen Gylinderltoden  e 
hindurchgefflhrt  und  mit 
dem  Kolben  f starr  ver- 
bunden. Durch  Einleiten 
von  Prefswasser  unter  den 
Kolben  f wird  das  Blatt  c 
gehoben  bezw.  der  Schnitt 
vollfülirt.  Um  das  Blatt  c 
bei  Klemmungen  nach  un- 
ten drücken  zu  können, 
reicht  in  den  Kolben  f 
ein  kleinerer,  durch  die 
Stangen  g starr  mit  dem  Gestell  b verbundener  Kolben  h 
hinein,  so  dafs  durch  Einleiten  von  Druckwasser  unter 
diesen  das  Blatt  c gesenkt  wird. 


Patentwesen. 

In  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika 
haben  wesentliche  Abänderungen*  des  Patentgesetzes 
stattgefunden.  Nach  dem  Gesetz  vom  3.  März  1897 
lautet  Section  488fi : 

Jeder  Erfinder  oder  Entdecker  eines  neuen  und 
nützlichen  Verfahrens,  Werkzeugs,  Gewerbserzeug-  1 
nisses  oder  einer  StofTvcrbindung  (Hier  einer  neuen  ■ 
und  nützlichen  Verbesserung  an  solchen  kann  gegen  I 
Erlegung  der  gesetzlichen  Gebühren  und  nach  dem 
weiter  erforderlichen  Verfahren  ein  Patent  darauf 
erhalten,  wenn  der  Gegenstand  nicht  bereits  vor  seiner  : 
Erlindung  oder  Entdeckung  im  Inlande  von  Andern  ' 
gekannt  oder  benutzt  oder  vor  seiner  Erfindung  j 
oder  Entdeckung  oder  länger  als  2 Jahre  vor 
der  Anmeldung  im  Inlande  oder  im  Auslande 
patentirt  oder  durch  Druckschriften  l»ekannt  gemacht 
wurde,  und  nicht  seit  länger  als  2 Jahren  vor  seiner 
Anmeldung  des  Patents  ötTentlich  augewendet  oder 
verkäuflich  gewesen  ist,  es  sei  denn,  dafs  nachweis- 
lich die  Erfindung  dem  Publikum  preisgegeben  ist. 

Demnach  bestimmt  die  Section  4920  als  Nichlig- 
keilsgrund  u.  a.  den  Umstand,  dafs  der  Gegenstand  I 
vor  seiner  vermeintlichen  Erfindung  oder  Entdeckung 
oder  länger  als  2 Jahre  vor  seiner  Anmeldung  , 
patentirt  gewesen  oder  in  einer  gedruckten  Ver- 
öffentlichung beschrieben  worden. 

Nach  Section  4887  ist  die  Anmeldung  oder  Pa- 
tcntining  der  Erfindung  zuerst  im  Auslände  kein 
Patcnthiudcrnifs  für  das  Inland,  aufser  wenn  die 
Anmeldung  auf  dies  Patent  im  Auslande 
länger  als  7 Monate  vor  der  Anmeldung  im 
Inlandc  geschehen  ist. 

(Nach  .Blatt  (ttr  l’atunt-,  Muster-  und  Zeiclionweseu* 

I8U7.  Nr.  *.) 

In  Brüssel  hat  sich  auf  einem  Gongrefs  am  8.  und 
9.  Mai  1897  eine  .Internationale  Vereinigung 
für  gewerblichen  Rechtsschutz*  gebildet.  Die- 
selbe hat  nach  § 1 des  Statuts  den  Zweck : 

* Dieselben  sind  nachstehend  gesperrt  gedruckt.  I 


1.  Auf  Anerkennung  eines  internationalen  gc 
werblichen  Rechtsschutzes  (Erfindungen, Schutzmarken, 
Muster  und  Modelle,  Firmenbezeichnungen  u.  s.  w.) 
hinzuwirken; 

2.  auf  Grund  rechtsvergleichcnder  Studien  an 
dem  weiteren  einheitlichen  Ausbau  der  Gesetze  über 
gewerblichen  Rechtsschutz  zu  arbeiten; 

3.  die  Fortbildung  der  internationalen  Verträge 
über  gewerblichen  Rechtsschutz  und  insbesondere  die 
Erweiterung  der  »Union*  anzustreben; 

4.  durch  Verbreitung  von  Druckschriften,  durch 
regclmäfsig  stattlindende  Congresse  und  auf  andere 
Weise  die  Erörterung  und  Klärung  der  auf  diesem 
Gebiete  noch  schwebenden  Fragen  herbeizuführen. 

Die  Vereinigung  zählt  1.  ordentliche  Mitglieder 
(Eintritt;  8 jährlicher  Beitrag:  20  Ablösung 
des  letzteren  durch  3UU  *#),  2.  Spender  (800  Jl)  und 
3.  Ehrenmitglieder. 


Das  Reichsgericht,  I.  Strafsenat,  hat  am  21.  Juni 
1897  den  Salz  aufgcslcllt,  dafs  der  Glaube  desjenigen, 
welcher  ein  Patentrecht  verletzt,  an  die  Nichtigkeit 
des  letzteren,  nur  insoweit  Straflosigkeit  begründe, 
als  das  Patent  demnächst  rechtskräftig  für  nichtig 
erklärt  wird. 

Thathcstand : Der  Angeklagte  hatte  1895  aus 

Amerika  bezogene  Maschinen  im  Inlande  in  Verkehr 
gebracht,  obschon  er  wufste,  dafs  diese  Maschinen  im 
lnlande  patentirt  waren.  Er  glaubte  sich  zum  Ver- 
trieb der  Maschinen  berechtigt,  weil  der  Verkäufer 
ihm  gesagt  halte,  dafs  die  gleichen  Maschinen  schon 
vor  Anmeldung  des  deutschen  Patentes  in  Deutsch- 
land bekannt  gewesen  seien  und  demnach  das  deutsche 
Patent  eigentlich  nichtig  sei.  Auf  Grund  eines  Straf- 
antrages wegen  Palentverletzung  wurde  vom  An- 
geklagten der  Nichtigkeitsantrag  gegen  das  Patent 
gestellt  ; dieser  hatte  aber  nur  theilweisen  Erfolg,  weil 
zwischen  den  älteren  und  den  patentirten  Maschinen 
ein  vom  Angeklagten  nicht  bemerkter  Unterschied 
bestand.  Das  Patent  wurde  deshalb  nur  theilweise 
nichtig  erklärt,  was  den  Vorderrichter  bewog,  den 
Angeklagten  von  der  Anklage  wegen  Patentverletzung 
freizusprechen,  weil  das  Patent  nicht  wissentlich 
verletzt  worden  sei. 

Bei  der  Revision  stellte  sich  das  Reichsgericht 
auf  den  oben  angeführten  Standpunkt  und  verwies 
die  Sache  an  die  Vorinstanz  zurück.  Aus  den  Gründen 
ist  hervorzuheben,  dafs  nicht  schon  das  Vorhanden- 
sein eines  Rcchtsgrundes  für  die  Nichtigkeitserklärung 
der  Patentiruug  ihre  Wirkung  nimmt,  sondern  erst 
die  rechtskräftig  ausgesprochene  Erklärung  der  Nichtig- 
keit. Wird  freilich  das  Patent  für  nichtig  erklärt, 
so  wird  auch  das  wissentliche  Zuwiderhandeln  gegen 
das  Recht  des  Patentinhabers  nachträglich  straf- 
los. Aber  diese  Wirkung  kann  sich  nicht  weiter  er- 
strecken, als  die  Nichtigkeit  eingetreten  ist.  Ist  sie, 
wie  im  vorliegenden  Falle,  nur  zum  Theil  ausgesprochen, 
dagegen  das  Patent  zum  andern  Theil  als  forthestehend 
erklärt,  so  kann  für  diesen  nach  wie  vor  zu  Recht 
bestehenden  Theil  des  Patentes  die  Nichtigkeits- 
erklärung des  anderen  Theils  nicht  entlastend  wirken. 
Der  Angeklagte  hat  demnach,  wenn  er  das  Patent- 
recht wissentlich  verletzte,  auch  den  zu  Unrecht  für 
nichtig  gehaltenen,  aber  nicht  für  nichtig  erklärten 
Theil  des  Patents  wissentlich,  d.  h.  mit  Kenntnifs  von 
der  Eintragung,  verletzt. 

(Nach  .Blatt  fDr  Patent-,  Munter-  und  Zeichenwesen* 
IK97,  Nr  7/8.) 
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Statistisches. 


Statistische  Mitlheilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Werke 

Erzeugung 

(Firmen) 

Tonnen. 

Rheinland  -Westfalen , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

16 

20  401 

Putklel- 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

20 

43  371 

RoIicImcii 

Schlesien  und  Pommern  (Stettin) 

Königreich  Sachsen 

10 

1 

30  758 

440 

und 

Hannover  und  Braunschweig 

1 

290 

Splojjel- 

Bayern,  Württeml»erg  und  Thüringen 

1 

2480 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

8 

21  887 

einen. 

Puddelroheisen  Sa.  . . . 

03 

119693 

(im  Juli  1897  .... 

63 

133  094) 

(im  August  1890  .... 

04 

135  903) 

Rheinland  - Westfalen,  ohne  Saarhezirk  und  ohne 

Siegerland 

4 

35  240 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

3 

3 509 

Bennemer« 

Schlesien  und  Pommern  (Stettin) 

1 

4834 

Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

1 

3 950 

Rohelmen. 

1 

1 320 

Besseinerroheisen  Sa.  . . 

10 

48  919 

(im  Juli  1897  .... 

10 

51  910) 

(im  August  1890  .... 

10 

40  160) 

Rheinland  - Westfalen  , ohne  Saarbezirk  mul  ohne 

Siegerland 

13 

113  942 

Siegerland,  Lahnl>ezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

7 

3 135 

Thomas- 

Schlesien  und  Pommern  (Stettin) 

3 

14  971 

Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

1 

17  609 

Rohelnen. 

1 

4400 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

14 

149  480 

Tbomasroheiscn  Sa.  . . . 

39 

303  003 

(im  Juli  1897  .... 

35 

298  683) 

(im  August  1890  .... 

36 

280  784) 

Rheinland  - Westfalen  , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

11 

40  121 

Glolworei- 

Siegerland,  Lulmhczirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

4 

9 779 

Roheisen 

Schlesien  und  Pommern  (Stettin) 

Königreich  Sachsen 

0 

1 

0 320 

1 575 

und 

Hannover  und  Braunschweig 

2 

4140 

Gr  u fswonren 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

2 

2 205 

Saarhezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

0 

27  100 

I.  Schmelzung. 

Giefsereiroheisen  Sa.  . . 

32 

97  246 

(im  Juli  1897  .... 

28 

80  005) 

(im  August  1896  .... 

30 

70  587) 

Monat  August  1897 


Zusammenstellung: 
Puddelroheisen  mul  Spiegeleiscn  . . 

Bessemetroheisen 

Thomasroheisen 

Giefsereiroheisen . 

Erzeugung  im  August  1897  

Erzeugung  im  Juli  1897  

Erzeugung  im  August  1890 

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  August  1897 
Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  August  1890 


03 

10 

39 

32 


119  693 
48  919 
303  003 
97  246 


509  461 
509  758 
539  440 
4-481  034 
4175021 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Eisengiefsereien. 

(2ti.  Hauptversammlung.) 


In  der  alten  Kaiserstadt  Goslar  halten  sich  die 
deutschen  Eisengießer  am  1(5.  September  d.  J.  überaus 
zahlreich  zusammengefunden.  Der  Hauptversammlung 
ging  die  Eröffnung  einer  sehr  reich  beschickten  Aus- 
stellung von  Maschinen,  Werkzeugen  und  Utensilien 
für  Eisengiefsereien  durch  Director  Derlei  voraus, 
der  diese  Ausstellung  als  die  erste  Vorläuferin  größerer 
derartiger  Unternehmungen  in  wohlwollender  Weise 
aufzunehmen  bat  und  der  für  diesen  mit  Umsicht 
und  Thatkraft  ins  Werk,  gesetzten  ersten  Versuch 
allgemeine  Anerkennung  fand.  Die  Hauptversammlung 
wurde  um  1 1 Uhr  Vormittags  durch  den  Vorsitzenden 
Geheimrath  Huderus  mit  herzlichen  Worten  der  Be- 
grüfsung  eröffnet,  die  er  an  die  Mitglieder  und  Gäste 
richtete,  und  denen  er  wanne  Worte  des  Dankes  an 
Director  Oertel  für  die  Veranstaltung  der  Ausstellung 
hinzufügte.  Sodann  erstattete  E.  Scheren  bcrg-Elber- 
.feld  iti  sehr  anziehender  Weise  den  Jahresliericht,  in 
welchem  er  zunächst  hervorhob,  dafs  die  seit  1SU5 
beobachtete  günstige  Entwicklung  der  allgemeinen 
wirtschaftlichen  Verhältnisse  bis  heute  weitere 
Fortschritte  gemacht  habe.  Es  spreche  für  die  ge- 
sunde Lage  des  deutschen  Marktes,  dafs  selbst  die 
Unsicherheit,  welche  die  nordamerikanische  Präsi- 
dentenwahl und  der  Dingleytarif  für  einige  Ausfuhr- 
zweige hervorriefen , keine  allgemeine  Erschütterung 
des  geschäftlichen  Aufschwungs  verursachte.  Auch 
die  Kündigung  des  englisch -deutschen  Handels- 
vertrages hat  die  deutsche  Handelswelt  in  nicht 
sonderliche  Aufregung  versetzt.  Sagt  man  sich  doch, 
dafs  Grofsbritannien,  dessen  Ausfuhr  nach  Deutschland 
sieb  zu  der  Einfuhr  aus  Deutschland  wie  3 zu  2 stellt, 
an  dem  Ahschlufs  eines  neuen  Handelsvertrages  noch 
gröfseres  Interesse  als  wir  nehmen  muls.  Wohl  aber 
haben  diese  Vorgänge  dazu  beigetragen,  die  bet  heiligten 
Kreise  und  allem  Anschein  nach  auch  die  Hegierung 
von  der  Nolhwendigkeil  zu  überzeugen,  dafs  es  an 
«ler  Zeit  ist,  unser  Rüstzeug  für  grofse  handelspolitische 
Actionen  wesentlich  zu  verstärken.  Hierzu  gehört  in 
erster  Linie  die  Aufstellung  eines  den  veränderten 
Zeitverhältnissen  entsprechenden  neuen  autonomen 
Zolltarifs.  Erst  durch  einen  solchen  werden  wir  in 
den  Stand  gesetzt  sein,  von  England  und  den  britischen 
Colonien  hei  den  bevorstehenden  Verhandlungen  die 
unumgänglich  noth  wendigen  Zugeständnisse  zu  erlangen 
und  auch  die  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika 
uns  gegenüber  zu  einer  weniger  unfreundlichen  Haltung 
zu  zwingen.  Ebenso  werden  wir  hierdurch  für  die 
Erneuerung  der  1903  ablaufenden  Handels- 
verträge besser  vorbereitet  dastehen.  Die  Be- 
schaffung  zuverlässigen  Materials  für  eine  zweck- 
entsprechende Gestaltung  des  neuen  deutschen  Zolltarifs 
wird  für  die  nächsten  Jahre  eine  hervorragende  Auf- 
gabe der  gewerblichen  Kreise  Deutschlands  sein.  Es 
kann  daher  nur  mit  Befriedigung  begrüßt  werden, 
dafs  der  Cenlralverhand  deutscher  Industrieller  schon 
jetzt  bestrebt  ist,  gemeinschaftlich  mit  den  organisirten 
Vertretungen  der  übrigen  großen  Erwerbsgruppen, 
so  dem  Deutschen  Handelstag  und  dem  Deutschen 
Landwirtbschaftsrath,  und  unter  Fühlungnahme  mit 
der  Reichsregierung,  eine  Gentraistelle  ins  Leben  zu 
rufen.  Der  Vereinsausschuß  wird  an  seinem  Thoile 
die  Verwirklichung  dieses  Planes  gern  unterstützen. 
Der  Redner  geht  sodann  auf  die  Frage  der  deutschen 


Reichsgesetzgebung,  in  erster  Linie  das  Handels- 
gesetzbuch, die  Handwerksorganisalion,  die  social- 
politischen Novellen  ein  und  bespricht  darauf  die 
Marktlage.  Die  Beschäftigung  in  den  Eisengiefsereien 
war  eine  lebhafte,  zu  Zeilen  angestrengte,  so  dafs  hier 
und  da  sogar  ein  Mangel  an  Arlieitskräften  eintrat. 
Auch  die  Nachfrage  nach  Handelsgufswaare  blieb 
durchweg  eine  rege  und  stetige,  so  daß  bescheidene 
Preisaufschläge  von  1 bis  2 für  100  kg  von  den 
meisten  Werken  bei  ihrer  Kundschaft  durchgeführt 
werden  konnten.  Von  einigen  Stellen  liefen  jedoch 
Klagen  darüber  ein,  dafs  trotz  der  günstigen  Zeit- 
verhältnisse  durch  Unterbietungen  seitens  des  Wett- 
bewerbes versucht  werde,  die  Preise  herunterzudrücken. 
Vielfach  wird  die  Schuld  daran  dem  Zwischenhandel 
beigemessen.  Auf  gute  Erzeugnisse,  gefällige  Formen 
und  geschmackvolle  Verzierungen  werde  seitens  der 
betreffenden  Händler  oft  kein  Gewicht  gelegt,  wenn 
nur  der  Preis  niedrig  sei,  ein  Grundsatz,  durch  den 
sie  nicht  nur  die  Gießereien  schädigen,  von  welchen 
sie  beziehen,  sondern  auch  diejenigen,  mit  welchen 
sie  in  keiner  Verbindung  stehen.  Als  ein  Uebelsland 
wird  auch  mit  Recht  der  von  vielen  Werken  gewährte 
lange  Credit  bezeichnet.  Es  dürfte  sich  deshalb  wohl 
empfehlen,  in  den  Gruppen  dieser  Frage  wie  der  des 
Scontos  größere  Aufmerksamkeit  zu  schenken  und 
neben  der  gemeinsamen  Normirung  der  Gufswaaren- 
preisc  auch  eine  fasle  Einigung  ül»er  die  sonstigen 
Verkaufsbedingungen  anzustreben.  Im  ganzen  ver- 
mochten die  Eisengiefsereien  in  Bezug  auf  die  Preise 
ihrer  Erzeugnisse  nicht  gleichen  Schritt  mit  denjenigen 
der  Rohstofferzeugung  zu  halten.  Der  Verein  erkennt 
aber  gern  an,  dafs  den  bestehenden  Kohlen-, 
Koks-  und  Roheisensyndicalen  sowie  den 
verwandten  Verkaufsverbänden  ein  wesent- 
liches Verdienst  daran  zukomml,  wenn  die 
Preise  der  Rohmaterialien  und  Hai bfabricate, 
entgegen  den  Erfahrungen  in  früheren 
Per  ioden  grofsen  industriel  len  Aufschwunges, 
hei  mafsvollcn  Steigerungen  im  allgemeinen 
in  d a n k e n s w e r t h e r Stetigkeit  erhalten 
blieben.  Dagegen  wurden  im  Laufe  des  letzten 
Winters  zum  Tlieil  sehr  lebhafte  Beschwerden  darülier 
erhoben,  daß  sich  der  Irühzeitig  in  den  Besitz  der 
vorhandenen  Vorräthe  gelangte  Zwischenhandel  ins- 
besondere in  Giefsereikoks  nicht  immer  eine  gleiche 
Zurückhaltung  auferlege.  Die  Mißstände,  die  sich  in 
Bezug  auf  die  Deckung  des  Koksbedarfs  hieraus  für 
manche  Vereinswerke  ergaben,  veranlaßen  den  Aus- 
schuß, durch  eine  Iiesondere  hierzu  eingesetzte  Com- 
mission in  Verhandlungen  mit  dem  Westfälischen 
Kokssyndicat  darüber  zu  treten,  ob  solche  sich  nicht 
für  die  Zukunft  durch  die  Einführung  directen  Ver- 
kehrs alfar  unserer  Mitglieder  mit  dem  Kokssyndicale 
oder  auf  einem  anderen  gangbaren  Wege  beseitigen 
lassen  möchten.  Der  Verein  hofft,  dafs  diese  Ver- 
handlungen im  gemeinsamen  Interesse  der  auf  ein- 
ander angewiesenen  grofsen  Erwerbsgruppen  zu  einer 
schliel'slichcn  Verständigung  führen  werden,  wie  denn 
auch  gleichfalls  auf  Wunsch  aus  Vereinskreisen  in 
ähnlicher  Richtung  mit  dem  seit  vorigen  Winter 
begründeten  Rohcisensyndicnt  Fühlung  genommen 
worden  ist. 

Nachdem  der  Berichterstatter  noch  mitgetheilt, 
dafs  die  Mitgliederzahl  des  Vereins  von  15t  auf  l(>3  ge- 
stiegen ist,  schließt  er  seinen  beifällig  aufgenommenen 
Bericht  mit  dem  Wunsche,  daß  die  heutigen  Be- 
rathungen das  Gefühl  der  Zusammengehörigkeit  unter 
den  Vereinsmitgliedern  von  neuem  kräftigen  mögen. 
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Im  Anschlufs  an  den  Bericht  macht  Landtagsahgeord- 
neter  Bu eck  -Berlin  Mittheilungeu  über  die  Schritte, 
die  der  .Central verband  deutscher  Industrieller“  hin- 
sichtlich der  Vorbereitung  künftiger  Handelsverträge 
gethan  habe  und  welche  bezwecken,  in  Verbindung 
mit  dem  .Deutschen  Landwirthschaflsrath“  und  dem 
„Deutschen  Handelstag“  dem  Grundsatz  eines  an- 
gemessenen Schutzes  der  nationalen  Arbeit  zum  Siege 
zu  verhelfen.  Die  Versammlung  nimmt  diese  Mit- 
theilungen mit  lebhaftem  Beifall  auf,  und  der  Vor- 
sitzende versichert,  dal's  der  Verein  in  dieser  Sache 
durchaus  auf  seiten  des  Centralverbundes  stehe  und 
dessen  Schritte  in  jeder  Richtung  billige. 

Der  nachfolgende  Punkt  der  Tagesordnung  „Ge- 
schäftliche Miltheilungen“  (Verhandlungen  mit  dem 
Kokssyndicut  u.  s.  w.)  wird  vertraulich  l>ehandelt. 
Generalsecretär  Stumpf-Osnabrilck  berichtet  darauf 
über  die  Unfallversicherungsnovelle,  indem  er 
einen  lichtvollen  Uel>erhlick  über  die  Novelle  sowie 
ü!»er  die  Beschlüsse  der  Reichstags-Commission  gieht, 
die  in  den  meisten  Punkten  als  eine  Verschlechterung 
der  Vorlage  anzusehen  seien  und  stellenweise  eine 
geradezu  t>elcidigende  Behandlung  des  Arbeitgeber- 
standpunktcs  aufweisen.  Er  stellt  schliefslich  den 
Antrag,  sich  bezüglich  der  weiteren  Behandlung  der 
Novelle  den  Beschlüssen  des  „Centralverbandes  deut- 
scher Industrieller*  anzuschlicfsen.  der  auch  in  dieser 
Angelegenheit  die  Interessen  der  deutschen  Industrie 
aufs  beste  wahrgenommen  habe.  Es  folgt  eine  Be 
sprechung,  in  der  unter  anderm  Landtagsabgeordneter 
Dr.  Be  u m e r - Düsseldorf  auf  den  ungewöhnlichen 
Vorgang  hinweist,  dafs  die  Reichsregierung  liezüglich 
der  Neuerung  der  territorialen  Schiedsgerichte  in  der 
Begründung  sich  völlig  schweigend  verhalten  und  die 
Neuerung  erst  in  zweiter  Lesung  der  Novelle  in  der 
Reichstagscommission  vorgehracht  habe.  Das  sei  eine 
Milsachlung  der  öffentlichen  Meinung,  die  nicht  scharf 


genug  zurückgewiesen  werden  könne,  zumal  bei  der 
Unfallversicherung  die  gesammten  Kosten  den  Arbeit- 
gebern allein  zur  Last  fallen.  (Sehr  richtig!)  Darauf 
wird  der  Antrag  Stumpf  mit  Einstimmigkeit  ange- 
nommen. Derselbe  lautet  also:  „Der  Verein  erblickt  in 
dem  neuen  Entwurf  des  Unfallversicherungs-Gesetzes, 
wie  dasselbe  aus  den  Berathungen  der  Reichstags- 
commission hervorgegangen  ist,  in  manchen  Punkten 
eine  von  humanen  Rücksichten  geleitete  und  sach- 
gemäfse  Ausgestaltung  der  bisherigen  Bestimmungen, 
kann  sich  aber  mit  den  Abänderungen  in  betreff  der 
Carenzzeit,  der  Organisation  der  Schiedsgerichte,  des 
Recurses  an  das  Reichsversicherungsamt,  der  Einsicht 
der  ärztlichen  Zeugnisse  durch  die  Verletzten , der 
Hineinziehung  fremder,  amtlich  bestellter  Aerzte  in 
die  Entscheidungen  über  die  Anwendung  des  Heil- 
verfahrens und  über  die  Erhöhung  der  Kinderrenten 
nicht  einverstanden  erklären,  erachtet  überhaupt  den 
Gesetzentwurf  in  der  Fassung  der  Commissions- 
herathung  nach  manchen  Richtungen  für  verbesse- 
rungsfähig. Er  schliefst  sich  in  Anlehnung  an  die 
bereits  im  Jahre  1894-  gegen  den  ersten  Entwurf  einer 
Novelle  erhobenen  Bedenken  denjenigen  Schritten  an, 
welche  der  .Central verband  deutscher  Industrieller“ 
nach  Mafsgabe  seiner  Berathungen  vom  3.  und  4-.  Fehr. 
und  25.  Mai  1897  eingeleitel  hat.“  -r-  Darauf  hielt 
Dr.  Wüst-Duisburg  einen  Vortrag  .über  die  ver- 
schiedenen Arten  der  Bewerthung  des  Roh- 
eisens“, welcher  nicht  allein  für  die  Eisengiefser, 
sondern  auch  für  die  Roheisenerzeuger  höchst  he- 
achtenswerlhe  Winke  brachte.  Wir  werden  denselben 
daher  im  Wortlaute  veröffentlichen.  Man  wählte  sodann 
Heidelberg  als  Ort  der  nächsten  Hauptversammlung 
und  bestätigte  die  ausscheidenden  Mitglieder  des  Aus- 
schusses durch  Wiederwahl  in  ihren  Aemtern,  woraut 
die  sehr  anziehenden  Verhandlungen  durch  den  Vor- 
sitzenden geschlossen  wurden. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Verwendung  von  Weifsblechabfällen. 

Dr.  A.  Harpf  schreibt  in  der  .Oesterreichischen 
Zeitschritt  für  Berg-  und  Hüttenwesen“  1897  S.  455: 
Uel>er  die  Verwerlhung  der  Weilshlechahfulle  wurden 
schon  von  verschiedener  Seite  umfassende  Studien 
gemacht,  zahlreiche  Patente  genommen  und  ver- 
schiedene Verfahren  angewendet.*  Dieselben  hasiren 
alle  darauf,  das  Zinn  vom  Eisen  abzutren neu, 
und  zwar:  entweder  will  man  das  Zinn  vom  Eisen 
mechanisch  abreiben  oder  durch  Erhitzen  aus- 
saigern,  oder  auf  chemischem  Wege  durch  Auf- 
lösen in  Natronlauge  unter  Zusatz  von  Oxydations- 
mitteln oder  durch  Lösen  in  Säuren  trennen  und  so 
«laserslere  für  sich  gewinnen.  Auch  elek  t roly tische 
Methoden  wurden  in  Vorschlag  gebracht.  Keines 
dieser  Verfahren  scheint  bis  jetzt  trotz  der  verhällnifs- 
mäfsig  hohen  Zinnpreise  eine  allgemeine  An- 
wendung gefunden  zu  haben,  da  an  vielen  Orlen 
sowohl  die  neuen  Abfälle  der  Klempnereien  sowie 
auch  altes  Weifsblech  einfach  weggeworfen  werden. 
Es  mag  dies  unter  Anderem  seine  Ursache  wohl  darin 
zu  suchen  halten,  dafs  alle  diese  Abfälle  sehr  volu- 
minös sind,  daher  ein  Verführen  auf  weite  Strecken 
nicht  ertragen,  und  dafs  das  Sammeln  und  Sortiren 
dersellten  einen  gröfseren  Aufwand  an  Arbeitskräften 

• .Stahl  u.  Eisen“  1889  S.  148,  149,  438,  804,  884; 
1890  S.  258,  1069;  1891  S.  504:  1892  S.  145,  385,  «71: 
1893  S.  172,213;  1894  S,  184;  1895  S.  211;  1896  S.  172. 


erfordert,*  was  sich,  besonders  wenn  die  Verwerthungs- 
inethode  anderweitige  Kapitalsanlagen  verlangt,  selbst- 
verständlich nicht  genügend  bezahlt  macht.  Dieser 
Umstände  halber  wird  man  daher  dabei  Heilten 
müssen,  die  genannten  Abfälle  nach  verschiedenen 
Verfahren  örtlich  zu  verwerlhen  und  sich  mit  diesen 
Verfahrungsarten  den  jeweiligen  Verhältnissen  anzu- 
passen. 

Ein  Vorschlag  der  letztgenannten  Art  ist  nun 
auch  der  folgende:  Ich  glaube,  mau  könnte  die  Ab- 
fälle sehr  gut  an  Stelle  des  Gulseiscns  als  Zuschlag 
im  Bleihochofen  verwerlhen.  Für  diesem  Zweck  können 
sie  nach  Belieben  entweder  roh,  wie  sie  sind,  oder 
nach  stattgefundener  mehr  oder  weniger  weitgehender, 
auf  trockenem  Wege  vorgenommener  Entzinnuug 
verwendet  werden. 

Gutes  Weifsblech  enthält  bekanntlich  zwischen 
5 und  99t-,  im  Durchschnitt  oft  6%  Zinn,  der  Rest 
ist  Eisen. 

Dasselbe  würde  im  Bleihochofeu,  da  das  Zinn 
bereits  bei  230°  schmilzt,  zuerst  sein  Zinn  verlieren, 
dann  würde  das  Eisen  in  derselben  Weise,  wie  oben 
angegeben,  auf  das  Schwefelblei  zersetzend  einwirken. 
Das  Zinn  würde  sich  mit  dem  Blei,  dessen  Schmelz- 


* Nach  Reinecken  wiegt  1 Gubikineter  lose  auf- 
geschütteter  Abfälle  50  kg.  Ein  Eisenbahnwagen, 
von  10000  kg  Ladefähigkeit  fafst  daher  nur  3000  bis 
4000  kg  lose  geladener  Blechnbfälle. 
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puukt  bekanntlich  334°  ist,  legiren  und  am  Schlus.se 
des  Frocesses  in  oben  beschriebener  Weise  als  Zinn- 
blei, oder  Zinnblei  - Antimon -Legirung  gewonnen 
werden,  welche  Legirungen  direct  in  den  Handel 
gebracht  werden  können,  da  sie  in  der  Industrie,  wie  be- 
kannt, zu  verschiedenen  Zwecken  Verwendung  finden.  * 

Dieses  Verfahren  hätte,  wenn  durchführbar, 
gegenüber  allen  anderen  bisher  in  Vorschlag  sowie 
zur  Verwendung  gekommenen  Methoden  der  V e r * 
werthung  von  Weifsblechabfällen  ver- 
schiedene Vortheile  voraus.  Dasselbe  wäre  ver- 
hültnifsinäfsig  einfach  und  gestattet  die  Gewinnung 
des  Zinnes  in  Form  einer  werthvollon  Legirung,  ohne 
weitere  Anwendung  von  Säuren  oder  theuren  Alkalien 
und  ohne  Neben-  und  Abfallproducte  (aufser  Schlacken), 
wie  dieselben  bei  chemischen  Verfahren  oft  nicht  zu 
vermeiden  sind.  Zur  Erzeugung  mancher  Weifsblech- 
sorten  verwendet  man  bekanntlich  statt  reinen  Zinns 
auch  Zinnbleilegirungen ; ein  eventueller  daher  stam- 
mender B 1 e i g e h a 1 1 des  Wcifsblechs  würde  natür- 
lich bei  dieser  Methode  keinen  Nachlheil  verursachen, 
wie  bei  anderen  Verwerthungsmclhoden , sondern 
wäre,  da  das  Blei  ja  einfach  mitgewonnen  wird,  wenn 
nicht  erwünscht,  so  doch  vollkommen  unschädlich.  Auf 
allein  Weifsblech  vorhandener  Lack,  welcher  bei  der 
Verwerthung  mittels  Säuren  oder  Alkalien  so  sehr 
unerwünscht  ist,  würde  hier  gar  nicht  schaden,  da 
der  Metallgehalt  der  Lackfarbe,  wenn  ein  solcher 
vorhanden  ist,  das  Schicksal  der  übrigen  Beschickung 
im  Hochofen  theilt  und  die  organischen  Substanzen 
einfach  verbrennen 

Verzinktes  Eisenblech  in  gröfserer  Menge 
wäre  allerdings  lern  zu  halten,  da  das  Zink  im  Blei- 
hochofen Zinkstein  bildet  und  Silber  an  sich  zieht, 
und  auch  sonst  Schwierigkeiten  im  Betrieb  verursacht. 
Geringere  Mengen  solcher  zinkhaltiger  Abfälle,  welche 
durch  Zufall  hineingekommen  sind,  würden  übrigens 
auch  hier  nicht  wesentlich  schaden,  da  ja  z.  B.  die 
Pribramer  Erze  ohnedies  zinkhaltig  sind,  und  die 
in  den  Schlackentöpfen  auf  der  Ulicrfläche  sich 
abscheidende  zinksilberhaltige  Schicht  abgenommen 
und  immer  wieder  aufgegeben  werden  mufs. 

Die  Frage,  ob  die  Weifsblechab fälle  im  Blei- 
hochofen ohne  Störung  niedergehen  und  in  der- 
selben Weise  wirken  wie  Gulsabßlle,  dürfte  sich 
in  bejahender  Weise  beantworten  lassen.  Das  Zinn 
würde  jedenfalls,  sobald  die  Temperatur  der  nieder- 
gebenden Beschickung  230°  erreicht,  abschmelzen 
und  durchtropfen  und  sich  mit  dem  unten  befind- 
lichen Blei  legiren. 

Der  zweite  Theil  der  Frage,  ob  die  Weifsblech- 
ahlalle  ebenso  wirken  werden  wie  Gurseisenabfälle, 
ist  ebenfalls  zu  bejahen. 

In  grofsen  Städten  wird  es  sicher  gelingen,  eine 
genügende  Menge  Weifsblechabtälle  aufzubringen. 
Nach  Prof.  D o n a t h ,**  dessen  Daten  ich  hier  und  oben 
bereits  benutzte,  schätzte  Ott  1871  die  Menge  der  in 
New  York  erzeugten  Weilsblechabfälle  auf  jährlich 
18000  Ctr.  Ferner  lieferte  Nantes  im  Jahre  1869: 
368000  kg.  Birmingham  erzeugt  wöchentlich 
200(10  kg,  Paris  monatlich  öOOOO  bis  60 (KM)  kg 
und  Bat  um  lieferte  im  Jahre  1886  monatlich  90  Kl  bis 
30  <KK)  kg  derartiger  Abfälle.  Bei  diesen  Städten 
spielen  allerdings  besondere  Umstände:  Erzeugung 

* Zinnbleilegirungen  werden  bekanntlich  zu  Zinn- 
geschirrcn,  Orgelpfeifen  und  als  Schlag-  und  Schnell- 
lolli  verwendet;  Zinnhlei-Aulimon-Legirungen  benutzt 
man,  wie  bereits  oben  erwähnt,  als  Lagermetall  und 
für  Kunstgufs,  ferner  auch  zu  Huchdruckerlettern, 
Stereotypen-  und  Notendruckmetall. 

••Donath:  , D i e E n t z i n n u n g u n d V e r - ' 
werthung  der  Weifsblechabfälle*  (»Oester- 
reichische  Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttenwesen« 
1888,  8.  265  u.  f.j. 


von  Weifsblechgefäfsen  für  Fischconserven,  für  Erdöl 
und  dergleichen,  günstig  mit. 

Wird  eine  derartige  Verwendung  der  genannten 
Abfälle  alter  auch  wirtschaftlich  vorteilhaft  sein  V 

ln  Bezug  auf  diese  Abfälle , in  welchen  94  % 
Eisen  und  6 % Zinn  enthalten  sind,  und  welche,  wie 
bereits  mehrfach  erwähnt,  ja  leider  oft  noch  einfach 
weggeworfen  werden,  ist  die  obige  Frage  entschieden 
bejahend  zu  beantworten,  denn  das  Zinn  würde 
dabei  zu  gute  gebracht  und,  falls  man  zinnreich« 
Legirungen  erzeugt,  auch  in  verkaufsfähige  Waare 
verwandelt,  das  Eisen  aber  könnte  die  dermalen  ver- 
wendeten werthvolleren  Alteisenabfällc,  welche  im 
Eisenhüttenwesen  besser  wieder  verwendet  werden 
können,  vorteilhaft  ersetzen. 

Auch  für  den  Betrieb  einer  Bleihütte  wäre  dieses 
Verfahren  in  dem  Falle  vorteilhaft,  wenn  es  gelingt, 
die  Weilsblechabfälle  zu  einem  Preise  zu  beschaffen, 
welcher  unter  Berechnung  1.  des  Umstandes,  dafs  das 
Zinn  wiedergewonnen  wird,  und  2.  dafs  das  jetzt 
verwendete  Alteisen  auch  gekauft  werden  mufs,  ein 
billiger  genannt  werden  kann.  Ob  dies  der  Fall  ist, 
läfst  sich  nicht  ohne  weiteres  beantworten,  und  ist 
Sache  der  kaufmännischen  Leitung  jedes  einzelnen 
Werks.  Nach  Donaths  oliengenannter  interessanter 
und  sehr  umfassender  Abhandlung  werden  die  Preis 
dieser  Abfälle  von  verschiedenen  Autoren  in  folgender 
Weise  angegeben: 

Nach  Ott  kosteten  die  Weifsblcchabfälle  im  Jahre 
1872  in  New  York  2 bis  3 $ f.  d.  engl.  Tonne. 

Nach  Kunzel  stellten  sich  die  Abfälle  in  den 
Jahren  1869  bis  1870  in  Belgien  f,  d.  100  kg  zu  6 Frcs. 

Das  auf  der  Pribramer  Hütte  verwendete  Alteisen 
kostet  gegenwärtig  loco  Hütte  je  nach  Material  und 
Fracht  2,  2.50,  3 fl.  ö.  W.  f.  d.  100  kg. 

Der  Preis  von  100  kg  englischem  Zinn  stand  im 
Monat  März  1897  auf  125  <,#. 

Darstellung  von  Eisencarbid  durch  direct«  Ver- 
einigung des  Metalls  mit  Kohlenstoff. 

Schmilzt  man  nach  H.  Moissan  Eisen,  sowohl 
schwedisches  als  auch  chemisch  reines,  in  Gegenwart 
von  reiner  Kohle  im  elektrischen  Ofen,  so  wird  das 
geschmolzene  Metall  mit  steigender  Temperatur  durch 
Aufnahme  von  Kohlenstoff  immer  zähflüssiger,  so  dafs 
es  sich  bei  einer  dem  Schmelzpunkte  des  Titans  nahe- 
liegenden Temperatur  sogar  nicht  mehr  giefsen  läfst. 
Erniedrigt  man  nun  die  Temperatur,  so  kehrt  die 
frühere  Leichlflüssigkeit  wieder.  Bei  weiterer  lang- 
samer Abkühlung  erstarrt  die  Schmelze  l»ci  etwa  1150° 
zu  einer  grauen  Masse,  die  wie  das  Roheisen  viel 
krystallisirten  Graphit,  aber  fast  gar  keinen  ge- 
bundenen Kohlenstoff  enthält.  Giefst  man  das  ge- 
schmolzene Metall  bei  1300u  bis  1400u  in  eine  Giefs 
form,  so  enthält  es  nach  dem  Ahkühlcn  eine  etwas 
gröfsere  Menge  von  gebundenem  Kohlenstoff:  cs  ist 
weifses  Roheisen.  Kühlt  man  aber  die  bei  3(KK>°  mit 
Kohlenstoff  gesättigte  Schmelze  plötzlich  durch  kaltes 
Wasser  ab,  so  erhält  man  ein  Product,  welches  bis 
zu  5,25  '}»  gebundenen  Kohlenstoff  enthält,  und  zum 
gröfslen  Theil  aus  dem  wohlcharaktcrisirten,  kryslal- 
linischen  Eisencarbid  von  der  Formel  Fe*C  be- 
steht, welches  auch  im  Stahl,  dessen  Schmelzpunkt 
gleichfalls  sehr  hoch  liegt,  in  beträchtlicher  Menge  vor- 
kommt. Dieses  Garhid  bildet  sich  stets,  wenn  Eisen 
bei  sehr  hohen  Temperaturen  mit  Kohlenstoff  zu- 
sammen kommt;  cs  zersetzt  sich  aber  wieder  all- 
mählich beim  langsamen  Abkühlen.  Es  kann  also, 
ebenso  wie  man  es  für  Silberoxyd  und  für  Ozon  nach- 
gewiesen hat,  bei  Temperaturen  existenzfähig  sein, 
die  weit  über  seinem  gewöhnlichen  Zersetzungspunkte 
liegen.  Um  es  in  reinem  Zustande  zu  erhalten,  ist. 
die  vollständige  Sättigung  der  Schmelze  und  die 
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Bildung  von  Graphit  zu  vermeiden.  Zweckmäfsig 
erhitzt  man  500  g schwedisches  Eisen  in  einem 
Kohlentiegel  3 Minuten  laug  im  Ofen  mittels  eines 
Stromes  von  900  Ampere  und  600  Volt,  nimmt  dann 
den  Tiegel  aus  dem  Ofen  und  taucht  ihn  in  kaltes 
Wasser,  was  sich  ohne  Gefahr  bewerkstelligen  läfst. 

Die  erhaltene  sehr  harte,  krystallinische  Masse 
wird  zunächst  vom  überschüssigen  Eisen  befreit,  indem 
man  sie  24  Stunden  lang  als  Anode  in  7 procentiger 
Salzsäure  einer  KohleustofTkathode  gegenüberstellt, 
oder  sie  einige  Wochen  lang  unter  Luftabschlufs  in 
verdünnten  (normalen)  Säuren  beläfst.  oder  aber,  wenn 
es  auf  gröfsere  Verluste  an  Carbid  nicht  ankommt, 
sie  vorsichtig  mit  warmen,  koncentrirteren  Säuren 
oder  mit  Jodwasser  behandelt.  Das  zurückbleibende 
Garbid  enthält  noch  freien  Kohlenstoff  und  in  Aether 
unlösliche  Kohlenwasserstoffe,  zu  deren  Entfernung 
mau  es  zwei  Stunden  in  möglichst  wasserfreier, 
rauchender  Salpetersäure,  der  eventuell  etwas  Kalium  - 
chlorat  zugesetzt  wird,  oder  in  10  procentiger  wässeriger 
Ghromsäurelösung  bei  35°  beläfst.  Es  wird  dann'mit 
Wasser,  Alkohol  und  Aether  gewaschen  und  im  Kohleu- 
säurestrom  bei  100°  getrocknet.  Es  wird  so  als 
glänzend weifse  voluminöse  Krystalle  von  derZusammen- 
setzung  Fej  G und  der  Dichte  7,07  (bei  16°)  erhalten. 
Das  Garhid  wird  von  feuchter,  kohleusäurehaltigcr 
Luft  rasch  zersetzt;  im  Sauerstoffstrom  verbrennt  es 
beiin  Erwärmen;  in  feingepulvertem  Zustande  ent- 
zündet es  sich  auch  an  der  Luft  schon  unter  150°. 
Von  Chlor  und  Brom  wird  es  schon  bei  100°,  von 
Schwefel  bei  etwa  500“  unter  Feuererscheinung,  von 
trockenem  Chlorwasserstoff  bei  etwa  600°,  von  Jod 
erst  bei  Rothglulh  angegriffen.  Rauchende  Salpeter- 
säure ist  in  der  Kälte  ohne  Einwirkung  auf  die  Sub- 
stanz, auch  in  Berührung  mit  Platin.  Durch  Zufügen 
von  etwas  Wasser  wird  die  Zersetzung  eingeleitet, 
da  verdünnte  Säuren  das  Carbid,  wenn  auch  nicht 
so  rasch  wie  Eisen,  angreifen.  Gegen  reines  Wasser 
ist  es  dagegen  ebenso  wie  gegen  gesättigte  Lösungen 
von  Natrium-  und  Magnesiunichlotid , auch  hei  150° 
indifferent. 

(„Corapl.  rend.“  IKU7,  144;  I,  716  durch  „Zuitüclirift 
für  Elektrotechnik“  1897,  Seile  147.) 


l’rofllirte  Kupferdichtungsringe. 

Die  zunehmende  Anwendung  hoch  gespannter 
und  daher  auch  hoch  erhitzter  Dämpfe  zu  Motoren, 
Heiz-  und  sonstigen  Zwecken  hat  der  Unzulänglichkeit 
der  älteren  Dichtungsmatcriulien  gegenüber  längst 


das  unabweisbare  Bedürfnifs  nach  haltbaren  und 
wirksameren  Flantschcndichtungsmitteln  gezeitigt.  Die 
Firma  Friedr.  Goetze  in  Burscheid  bei  Köln  hat 
nun  seit  10  Jahren  Versuche  mit  Metalldichtungcn 
gemacht  und  ist  dadurch  zur  Fabrication  protilirter 
elastischer  Kupferdichtuugsringe  gelangt,  welche  ein 
geeignetes  Dichtungsmaterial  selbst  für  Dampfspan- 
nungen von  12  bis  15  Alm.  und  Temperaturen  über- 


hitzter Dämpfe  bis  350 0 C.  bilden.  Diese  Ringe 
werden  in  verschiedenen  Stärken  des  Metalls  in  allen 
Mal'sen  bis  über  20U)  mm  geliefert.  Für  sehr  hohen 
Druck  werden  Doppelkupferringe  mit  Gummieinlnge 
und  für  sehr  hoch  überhitzten  Dampf  solche  mit 
Asheslgr.'iphiteiniage  angefertigt,  welche  ein  tiesonders 
starkes  Dichtungsvermögen  und  grofse  Dauerhaftigkeit 
besitzen.  Die  nebenstehende  Abbildung  zeigt  die 
Verwendung  eines  solchen  Ringes  zur  Plantschen* 
dichtung.  lieber  die  praktische  Bewährung  liegen  uns 
keine  Augaben  vor. 


Hnelva. 

Dem  spanischen  Handelsbericht  für  das  Jahr  1896 
entnehmen  wir  die  folgenden  Zahlen: 

189b  1VJ0 

Die  Einfuhr  betrug  . 98  603  t 108  200  t 

. Ausfuhr  , ,1094804  t 1 271  569  t 

Einfuhr.  Die  Zunahme  derselben  itu  Vergleich 
zum  Jahre  1895  entffdlt  hauptsächlich  auf  Koks  (Melir- 
einfuhr  8000  t).  Dagegen  weisen  eine  Abnahme  auf 
Bahuschienen  (um  1300  1),  Holzschwellen  (um  1200  1) 
und  Roheisen  (um  1300  t).  Im  übrigen  ist  eine 
allgemeine  Besserung  zu  bemerken. 

Kohlen  und  Koks  kommen  aus  Grofsbritaunieu, 
inländische  Kohlen  werden  nicht  verbraucht. 

Der  Verkehr  mit  Deutschland  beschränkte  sich 
auf  wenige  Artikel  (u.  a.  auch  Stahl),  mit  zusammen 
118  1 gegen  120  1 im  Jahre  1895. 

Ausfuhr.  Einen  wesentlichen  Zuwachs  im 
Vergleich  zum  Jahre  1895  zeigen  Kupferkies  (um 
120000  t),  Eisenerz  (um  18000  l),  Manganerz  (um 
59000  t).  Dagegen  ist  Schwefelkies  gegen  das  Vorjahr 
um  37UOO  t zurückgegangen,  Kupferslein  um  1300  t. 

Nach  D e u tsc  h I a nd  gingen  u.  A.  im  Jahre  1896 
direct : 

Kupferkies 87  887  t 

Eisenkies 15  087  t 

Manganerz 1 500  t 

Nach  niederländischen  Häfen,  voraussichtlich  im 
Transit  nach  Deutschland,  wurden  gesandt: 

Kupferkies 151  608  t 

Eisenerz 19  766  t 

Eisenkies 25  300  t 

Manganerz 7 300  t 

Die  in  der  Ausfuhrühersichl  aufgeführten  Artikel 
(Quecksilber  und  Blei  sind  nicht  Producte  der  Provinz 
Huelva,  sondern  ersleres  kommt  aus  Almuden  und 
letzteres  von  Penarroya. 

Die  Werthe  der  Ein-  und  Ausfuhr  kann  man  auf 
etwa  5 Millionen  bezw.  69  Millionen  Mark  schätzen. 

Im  Bergbau  ist  besonders  die  zunehmende  Be- 
arbeitung der  Mangangruben  der  Provinz  hervor- 
zuheben, und  hat  sich  die  Ausfuhr  von  Mangancarhonat 
im  vergangenen  Jahre  nahezu  verdreifacht.  Es  scheint, 
dafs  inan  jetzt  auch  den  Eisenerzen  mehr  Aufmerk- 
samkeit zuwendet. 

V e r k e h r s ü b e r s i c h t e n. 

Einfuhr  einiger  der  wichtigeren  Artikel  im 


Jahre  1896: 

Steinkohlen 65  862  t 

Koks 13  870  t 

Roheisen 5 615  t 

Gufseiserne  Röhren  218  t 

Eisenwaaren 329  t 

Schmiedeisen  und  Stahl  1 088  l 

Eisenbahnschienen 995  t 


Maschinentheile  und  Eisenhahnmaterial  1 147  t 
Zinn,  Kupfer,  Bronze  und  Messing  . . 30  t 
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Ausfuhr  einiger  der  wichtigeren  Artikel  im 
Jahre  1890: 


Kupferkies 

628  397 

t 

Gementkupfer 

33  717 

t 

Kupferstein 

t 

Eisenkies 

453  443 

t 

Eisenerz 

19  766 

t 

Manganerz  

88  992 

t 

Quecksilber 

802 

t 

Blei 

2 797 

t 

Kupfervitriol 

662 

t 

altes  Eisenbahnmaterial  .... 

600 

t 

(.Deutsches  Handelsarcbiv* 

1807,  S.  1(4. 

Der  Außenhandel  der  Schweiz  in  Maschinen 
seit  1885. 

Die  schweizerische  Maschinenindustrie  macht  an- 
dauernd bemerkenswerthe  Fortschritte.  Sie  war  im 
Jahre  1890  reichlich  mit  Aufträgen  verseilen,  und 
auch  in  diesem  Jahre  herrscht  rege  Nachfrage,  nament- 
lich nach  Elektricitälsmaschinen.  Wenn  gleichwohl 
trotz  des  ungewöhnlich  grol'scn  Absatzes  der  Gewinn 
vielfach  nur  ein  sehr  geringer  gewesen  ist,  so  hat 
das  seinen  Grund  in  den  hohen  Preisen  der  Roh- 
und  Halhstoffe. 

Ein  Rückblick  auf  den  schweizerischen  Maschinen- 
export seit  1885,  zu  welchem  eine  vom  schweizerischen 
Handelsdepartemeut  veröffentlichte  vergleichende  Dar- 
stellung Gelegenheit  giebt,  zeigt,  dafs  im  Jahre  1885 
der  Export  einen  Höhepunkt  erreichte;  in  diesem 
Jahre  bewerlhete  er  sich  auf  22  Millionen  Frcs.  Die 
folgenden  Jahre  waren  eine  Zeit  harten  Kampfes  nicht 
nur  um  die  Aufrechterhaltung  der  Ausfuhr,  sondern 
auch  um  den  einheimischen  Markt  gegenüber  dem 
immer  stärkeren  Anwachsen  der  Einfuhr,  nament- 
lich deutscher  Maschinen.  Erst  1890  hob  sich  die 
Ausfuhr  wieder  auf  23,9  Millionen  Frcs.  Es  folgte 
dann  wieder  ein  Rückgang  auf  21,5  Millionen  Frcs. 
im  Jahre  1891  und  21,8  Millionen  Frcs.  im  Jahre  1892. 
In  den  letzten  4 Jahren  sind  wiederum  sehr  starke 
Fortschritte  zu  verzeichnen,  im  Jahre  1893  wurden 
für  21,7  Millionen  Frcs.,  1894-  und  1895  je  für  reich- 
lich 20  Millionen  Frcs.  und  1896  für  30,4  Millionen 
Frcs.  ausgeführt. 

Die  schweizerische  Maschinenindustrie  verdankt 
dieses  bedeutende  Wachsthum  theilweisc  der  An- 
erkennung, die  sie  sich  auf  der  Pariser  Ausstellung 
von  1889  durch  die  vorzügliche  Dualität  ihrer  Pro- 
ducle  erzwungen  hat.  Das  gilt  namentlich  vom 
schweizerischen  Loconiotivenlmu,  welcher  seit  1892 
ungleich  stärkere  Aufträge  als  früher  für  das  Aus- 
land, zum  Theil  für  recht  entlegene  Länder,  aus- 
zuführen hat.  1892  bis  1894  betrug  der  Export  je 
filier  1 Million  Frcs.  ln  den  beiden  letzten  Jahren 
hat  er  etwas  nachgelassen  (560000  und  713000  Frcs.). 

Eine  genaue  Vergleichung  der  Ausfuhr  einzelner 
Spccialitäten  läfst  die  Statistik  erst  seit  1892  zu.  Seit 
diesem  Jahre  bis  1896  ist  der  Export  von  Spinnerei-  und 
Zwirnereimaschinen  von  1 140000  auf  2637000  Frcs., 
derjenige  von  Stickcrcimaschinen  von  180000  auf 
1282000  Frcs.,  der  von  Strick-  und  Wirkmaschinen 
von  286000  auf  -155000  Frcs.,  und  1894  bis  1896  der 
von  Webereimaschiuen  von  3 136000  Frcs.  auf  ungefähr 
4 130000  Frcs.  gestiegen.  Die  ganze  Gruppe  der  Textil- 
maschinen im  weiteren  Sinne,  einschliefslich  Näh- 
maschinen, hat  demnach  in  den  4 Jahren  eine  Zu- 
nahme erfahren  von  5 151  000  auf  8629  000  Frcs.  Der 
Export  von  Müllereimascliincu  ist  von  3 Millionen  im 
Jahre  1892  auf  4,26  Millionen  im  Jahre  1894  gestiegen, 
seither  aber  mit  3,3  und  3,6  Millionen  Frcs.  wieder 
etwas  zurückgeblieben. 

Weitaus  die  stärkste  Entwicklung  weist  aber 
— neben  der  Anlage  von  Turbinen  — der  Export 


dynamo-elektrischer  Maschinen  auf.  1892  betrug  der- 
sellie  erst  1 892  (XX)  Frcs.,  um  seither  bis  auf  5'/*  Mil- 
lionen Frcs.  im  Jahre  1896  anzuwachsen. 

Die  Ausfuhr  von  Bahnwagen,  hauptsächlich  Tram- 
wagen, hat  seit  1892  fast  ganz  aufgehört.  Eine  ge- 
wisse Bedeutung  hat  dagegen  seit  1889  der  Export 
von  Luxusbooten  (Naphta-Launches  u.  s.  w.)  erlangt. 

Trotz  der  zunehmenden  inländischen  Fabrication 
ist  die  Einfuhr  von  Maschinen  seit  Mitte  des  vorigen 
Jahrzehnts  um  das  Dreifache  gestiegen.  Sie  he- 
werthete  sich  im  Jahre  1885  auf  8,5  Millionen  Frcs., 
1888  auf  13  Millionen,  1890  auf  18,5  Millionen,  1893 
auf  22,3  Millionen,  1895  auf  23,6  Millionen  Frcs.  und 
erreichte  im  Jahre  18%  nahezu  den  Werth  von 
27  Millionen  Frcs. 

An  der  Vermehrung  dieser  Einfuhr  sind  aller- 
dings auch  die  roh  vorgearbeiteten  Bestandtheile,  welche 
der  schweizerischen  Fabrication  zu  dienen  bestimmt 
sind,  beiheiligt.  Von  750000  Frcs.  im  Jahre  1885 
ist  die  Einfuhr  derselben  auf  2 150000  Frcs.  im  Jahre 
1892,  auf  3 600000  Frcs.  im  Jahre  1895  und  aul 
4 770000  Frcs.  im  Jahre  1896  gestiegen.  Hierher  ge- 
hören auch  grölstentheils  die  groben  Gußstücke, 
deren  Einfuhr  von  931000  Frcs.  im  Jahre  1885  aul 
2935000  Frcs.  im  Jahre  1896  angewachsen  ist. 

Für  die  Einfuhr  von  einzelnen  Arten  von  Ma- 
schinen sind,  wie  bei  der  Ausfuhr,  vergleichbare  An- 
gaben nur  seil  1892  beizubringen.  Nachstehende 
Uebersicht  zeigt,  dafs  die  Zunahmen  überall  sehr 
erhebliche  sind : 


Einfuhr  von : 

1892 

Frcs. 

189Ö 

Frcs. 

Spinnerei-  und  Zwirnerei- 

maschinell 

441  (XXJ 

1 043  (XX) 

Webereimaschinen  .... 

191  (XX) 

310  (XX) 

Nähmaschinen 

1 780  (XX) 

Werkzeugmaschinen  . . . 

515  000 

1 050  (XX) 

Dynamomaschinen  .... 

212  (XX) 

429  0(X) 

Elektrische  Apparate . . . 

791  000 

1 975  (XX) 

Bei  den  letzteren  handelt  cs  sich  wesentlich  um 
Ergänzungsl  heile  für  die  einheimische  Dynamo- 
fabrication.  Die  Sammelposition  für  nicht  besonders 
genannte  Maschinen  weist  von  1892  bis  1895  ziem- 
liche Stabilität  der  Imporlzifferu  auf,  ungefähr  für 
8<XXHXX)  Frcs.,  im  Jahre  1896  findet  sich  aber  eine  ho- 
dcuteude  Steigerung:  10  906000  Frcs. 

Die  bedeutenden  Fortschritte  der  schweizerischen 
Maschinenindustrie  kommen  naturgeinäls  in  den  Ein- 
fuhrziffern ihrer  sämmtlichen  Roh-  und  HülfsslofTe 
zum  Ausdruck.  Von  den  Halbläbricaten  war  zum 
Theil  bereits  die  Rede.  Im  ganzen  sind  iinportirt 
worden  im  Wcrthe  von  Millionen  Francs: 


1885  1892  18!« 

Kohlen 17,6  33,2  46,7 

Eisen 14,5  24,9  35,7 


Andere  unedle  Metalle  . . 4,8  9,0  14,6 

darunter  Kupfer  ....  2,0  4,6  8,3 

Die  starke  Zunahme  der  Kupfereinfuhr  erklärt 
sich  aus  dem  grofseu  Bedarf  der  elektrischen  Industrie, 
welcher,  aufser  durch  obige  ZilTcru,  auch  durch  die 
schnelle  Steigerung  der  Einfuhr  elektrischer  Leitungs- 
drähte, 1886  für  116000  Frcs.,  1892 für  1 500000 Frcs. 
und  1896  für  2330000  Frcs.  gekennzeichnet  wird. 

Besonders  hervorgehoben  zu  werden  verdient  noch 
die  stattliche  Entfaltung  der  elektrolytischen  Alumi- 
niumerzeugung von  Neuhausen,  deren  Ausfuhr  von 
688000  Frcs.  im  Jahre  1890  auf  25<X)000  Frcs.  im 
Jahre  1893  gestiegen  ist  und  seither  je  2 4*X)0(X)  Frcs. 
— I 91XHXX)  Frcs.  — 2 300<XXi  Frcs.  betragen  hat. 

Zweifellos  hat  die  schweizerische  Maschinen- 
industrie in  diesen  letzten  zwölf  Jahren  ernst  zu 
arbeiten  und  zu  ringen  gehabt,  und  sie  hat  an  An- 
sehen und  Leistungsfähigkeit  gewonnen.  Im  einzelnen 
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ist  insonderheit  die  kraftvolle  Entwicklung  der  elek- 
trischen und  hydraulischen  Industrie  hervorzuheben, 
für  welche  ja  die  Schweiz  durch  ihre  vielen,  bei  der 
Armulh  an  Kohle  doppelt  bedeutsamen  Wasserkräfte 
günstige  Vorbedingungen  bietet.  M.  B. 


lieber  die  Lage  der  Kleineisenindnstrie 
Nlederösterrcichs 

entnehmen  wir  dein  Jahresbericht  für  1896  der  Wiener 
Handels-  und  Gewerbekammer  die  nachfolgenden  Aus- 
führungen : 

„Wenn  auch  einzelne  Meister  die  Initiative  und 
die  Mittel  besitzen,  um  zur  Erzeugung  von  Waaren 
besserer  Qualität  überzugehen , und  sich  Kaufleute 
finden,  die  in  Bezug  auf  Anregung  auf  der  Höhe  ihrer 
Aufgabe  stehen,  so  sind  dies  nur  lobenswerthe  Aus- 
nahmen; auch  kann  ein  nach  langer  Stagnation  ein-  j 
getretener  flotterer  Geschäftsgang  in  einzelnen  Zweigen 
nicht  als  Symptom  einer  dauernden  und  tief- 
reichenden Besserung  angesehen  werden,  und  zwar  I 
einer  Besserung,  welche  die  Hoffnung  berechtigt  er- 
scheinen lielse,  dafs  sich  aus  den  Kleinbetrieben  eine 
moderne  Industrie  entwickeln  werde.  Eine  Actiou 
von  grofser  Bedeutung  wird  von  der  Waidhofcner 
Lehrwerkstätte  für  Klcineisen-  und  Stahlindustrie 
mit  Hülfe  einiger  von  dem  Gewerbeförderungsfonds 
des  k.  k.  Handelsministeriums  hcigestellten  Maschinen 
eingelcitet,  nämlich  das  Einschlagen  von  Werkzeugen, 
wie  Messer,  Gabeln,  Zangen,  Feilkloben,  Hämmer 
u.  s.  w.  mittels  Fallwerken,  wodurch  diese  Gegen- 
stände weiL  exacter  und  weit  billiger  als  durch 
Schmieden  mit  der  Hand  hergestellt  werden  können, 
und  bei  welchen  aufserdem  die  Vollendungsarbeiten 
wesentlich  erleichtert  sind.  Wenn  es  die  Gewerbe- 
treibenden verstehen,  sich  diese  Action  gehörig  zu 
nutze  zu  machen,  so  kann  in  gar  manchem  Betriebe 
wieder  frisches  Leben  einkehren. 

Ein  mächtiges  Aufblühen  der  Kleineisenindustrie, 
die  einst  eine  hervorragende  Exporlinduslrie  Oester- 
reichs war  und  wieder  werden  kann  und  für  welche 
gerade  in  den  Alpenländern  noch  immer  der  beste 
Boden  sich  vorfindet,  wird,  darüber  möge  man  sich 
nicht  täuschen,  nur  von  neuen  Unternehmern  gebracht 
werden  können,  und  die  Voraussetzungen  hierzu  werden 
erst  dann  gegolten  sein,  wenn  in  Oesterreich  einer- 
seits billigere,  andererseits  bessere  Eisen-  und  Stahl- 
fabricate  hergestellt  werden.  Wenn  man  den  Hingen 
auf  den  Grund  sieht,  zeigt  sich  deutlich,  dafs  die 
letzte  Ursache  des  Darniedcrliegens  der  alpinen  Klein-  ! 
eisenindustrie  zu  einer  Zeit,  während  welcher  die 
deutsche  Kleineisenindustrie  aus  ähnlicher  Lage  sich  zu 
einer  Weltindustrie,  welche  «lic  alteingeführtcn  eng- 
lischen Erzeugnisse  überall  mit  Erfolg  bekämpft,  ent- 
wickeln konnte,  in  den  Verhältnissen  der  österreichischen 
Grofseisenindustrie  zu  suchen  ist.  Es  ist  bekannt, 
dafs  Eisen  und  Stahl  in  Oesterreich  ungefähr  so  viel 
in  Gulden  kosten  wie  in  Deutschland  in  Mark.  Wie  j 
soll  nun  unter  solchen  Verhältnissen  der  österreichische 
Kleinoiscn-Industrielle  mit  dem  deutschen  im  Auslande 
concurriren  können,  da  er  dies  bei  den  gegenwärtigen 
Verhältnissen  nicht  einmal  im  Infamie  vermag.  Der 
Eisenpreis  wird  in  Oesterreich  durch  den  hohen  Ein-  [ 
fuhrzoll  und  durch  die  Garteile  künstlich  auf  einer 
ungerechtfertigten  Höhe  gehalten,  wobei  sich  die  Grofs- 
eisenindustrie,  die  Eisen  erzeugende  Gruppe,  aller- 
dings wohl  befindet,  die  Eisen  verarbeitende  Gruppe, 
die  Kleineisenindustrie,  aber  sich  nicht  entwickeln  kann. 

Die  hohen  Dividenden  mancher  österreichischen 
Eisenwerke  beweisen,  dafs  es  ganz  gut  möglich  wäre, 
das  Eisen  billiger  herzustellen , namentlich  wenn  die 
Erzeugung,  die  jetzt  durch  die  Gartelle  künstlich  ein- 


gedämmt wird , in  gröfserem  Stile  betrieben  würde. 
Allerdings  könnte  die  alpine  Grofseisenindustrie  dann 
in  billigen  Eisensorten  nicht  mehr  concurriren,  das 
wäre  aber  für  sie  kein  Nachtheil , sondern  ein  Vor- 
tlieil , weil  sie  dadurch  auf  den  ihr  von  der  Natur 
gewiesenen  Weg  der  Qualitätsfabrication  geleitet 
würde,  den  sie  zu  ihrem  Schaden  vernachlässigt, 
während  ihn  unter  ähnlichen  Verhältnissen  Schweden 
zu  seinem  Nutzen  festgehalten  hat  und  daher  heute 
auf  dem  Weltmarkt  in  Eisen-  und  Stahl-Qualitäts- 
sorten inafsgebend  ist.  Dem  „eisernen  Ringe*, 
welcher  die  österreichische  Grofseisenindustrie  heute 
umgieht,  niufs  durch  Ermäfsigung  des  Einfuhrzolles 
auf  Roheisen,  insbesondere  aber  auf  Eisen-  und  Stahl- 
fabricate,  entgegengearbeitet  werden,  erst  dann  kann 
sich  die  Kleineisenindustrie  entwickeln  und  wieder 
eine  Exportindustrie  werden.  Die  „Ermäfsigung  der 
Eisenzölle*  mufs  daher  das  Losungswort  für  alle 
österreichischen  Eisen-  und  Stahlvcrarbeiter  werden.* 


Die  Firma  Böhler  und  der  steirische  Erzberg. 

Der  seither  im  Besitze  der  steirischen  Montan- 
werke in  Leoben  befindlich  gewesene  Eigentlnims 
antheil  am  „Steirischen  Erzberge“  mit  der  zu  dem- 
selben gehörigen,  ausschliefslich  auf  Holzkohlenbetrieb 
basirlen  Hochofenanlage  in  Vordernberg  ist  in  den 
Besitz  der  bekannten  Firma  Gehr.  Böhler  fc  Go.  in 
Wien  übergegangen. 

Ausfuhr  der  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  Im 
Juli  1897. 

Die  ungewöhnlich  starke  Zunahme  der  Ausfuhr 
aus  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  dauert  fort. 
Im  Juli  d.J.sind  für  4300000/  mehr  Waaren  exportirl 
als  im  Juli  v.  J.,  in  welchem  die  Ausfuhr  auch  schon 
beträchtlich  höher  war  als  in  früheren  Jahren.  Was 
Eisen  und  Eisenwaaren  anlangt,  so  ist  bei  Maschinen 
eine  Abnahme  zu  verzeichnen,  von  1955000  / im 
Juli  1896  auf  1565000  / im  Juli  1897.  Aufserdem 
I ist  noch  eine  Abnahme  eingetreten  bei  Schlössern, 
Thürangeln  und  dergleichen  Baueisen  von  366000  / 
auf  313000  / und  bei  Sägen  und  anderem  Werkzeug 
von  1 99 000  / auf  187000  /.  Die  stärksten  Zunahmen 
sind  zu  verzeichnen  bei:  Mäh-  und  Schneidemaschinen 
von  265  000  / im  Juli  1896  auf  325000  / im  Juli 
1897,  Eisenbahnschienen  von  1 18000 /auf 310000$, 
Nägel  und  Bolzen  von  60000  / auf  163000  /,  — 
Draht  von  136000  / auf  103000  /,  — Guts  waaren 
von  74000  $ auf  90  000  /,  — Fahrräder  und  Tlieilc 
davon  von  414000  / auf  159  000$,  — nicht  besonders 
genannte  Eisen-  und  Slahlfubricato  von  614000  / 
auf  1523  000  /.  Am  gröfsten  ist  die  Zunahme,  wie 
schon  seil  einer  Reihe  von  Monaten,  bei  Roheisen, 
von  welchem  für  218000  $ ausgeführt  wurde  gegen- 
über 36  100  / im  Juli  vorigen  Jahres.  M.  B. 


Der  Manganerz-Bergbau  auf  der  Insel  Milo 

hebt  sich  in  jüngster  Zeit  infolge  der  starken  Nach- 
frage nach  Manganerzen.  Eine  französische  Gesell- 
schaft treibt  Manganerz-Bergbau  bei  Gap  Vani  an  der 
Westspilze  der  Insel,  ein  ähnliches  Unternehmen  ist 
von  einer  englischen  Firma  auf  der  Landzunge  Four- 
kovuni  begonnen  worden.  Die  Formation  gehört  den 
subapenniiiischeii  Schichten  des  Tertiärs  an,  das 
Liegende  ist  Trachyt.  Die  Lager  sind  0,6  bis  1,8  m 
mächtig;  das  Erz  ist  mit  verschiedenen  Horten  Thon 
untermischt,  der  sich  aber  leicht  entfernen  läfst.  Man 
beabsichtigt,  verbesserte  Methoden  einzuführen  und 
die  Handarbeit  durch  Maschinenarbeit  zu  ersetzen. 
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Bticherschau. 


Zur  Frage  der  CarteUe.  Wien  1897.  Verlag 
des  Vereins  der  Montan-,  Eisen-  und  Maschinen- 
induslriellen  in  Oesterreich. 

Das  Heft  enthält : 1.  Urthcil  des  Deutschen  Reichs- 
gerichts (VI.  Civilsenat)  zu  Leipzig  vom  4.  Februar  1807 
gegen  den  Fabricanten  Boyer  in  GlashQtten:  2.  Aus- 
zug der  Rede  des  Königl.  preufs.  Ministers  für  öffent- 
liche Arbeiten  Thielen  in  der  45.  Sitzung  des  Deutschen 
Reichstags  vom  0.  März  1807;  3.  Urlheil  des  Königl. 
preufs.  Oberlandesgerichts  (III.  Civilsenat)  gegen  Phönix 
und  Genossen  vom  4.  März  181)0. 

Das  lieft  ist  Beweis  dafür,  wie  sehr  man  sich  in 
unserem  befreundeten  Nachbarstaate  über  die  Be- 
handlung der  Cartellfrage  im  Deutschen  Reich  kümmert. 


Die  Felsetisprengungen  unter  Wasser  u.  s.  w.  Von 
Georg  Ilupcic.  Braunschweig  bei  F.  Vieweg 
& Sohn. 

Verfasser  giebt  eine  authentische  Darstellung  der 
Sprengtechnik,  durch  deren  Ausbildung  auf  der 
Donaustrecke  Sentka-Eisernes Thor  die  Brauuschweiger 
Firma  G.  Luther  einen  Triumph  ersten  Ranges  davon* 
getragen  hat ; in  einem  Anhang  stellt  er  einen  Ver- 
gleich zwischen  den  Leistungen  der  Meifselsehiffe 
dieser  Firma  mit  denjenigen  der  Taucherschiffe  bei 
den  Felsensprengungen  im  Rhein  zwischen  Bingen 
und  St.  Goar  an.  Wir  verweisen  die  Fachleute  auf 
diese  hochinteressanten,  aber  aulserhalh  des  Rahmens 
unserer  Zeitschrift  liegenden  Ausführungen.  S. 

Glashiitlcnwcrke  Adlerhütte,  Acliengescllschaft  in 
Penzig  ( Schlesien). 

Musterbuch  der  Glasbausteine  Patent  Falconnier 
aus  geblasenem  Glas  für  Fenster,  Abtheilung  von 
Räumen,  Mauern,  sowie  für  Gewölbeconstruclionen 
ohne  Eisen,  für  Bedachung  und  Laternen;  Rinnen, 


Bedeckung  von  Hüten;  besonders  geeignet  für  Ge- 
wächshäuser. Krankenhäuser,  Operationssäle,  Bade- 
häuser, Kühlhäuser,  Eisenbahnstationen,  Fabriken  und 
gewerbliche  Anlagen  jeder  Art. 


Programm  der  Königlichen  Technischen  Hochschule 
su  Aachen  für  das  Studienjahr  181)7198. 

ln  dem  abgelaufenen  Studienjahre  ist  die  Zahl 
der  Sludirenden  von  231  auf  258,  die  Gesammtzah! 
der  die  Aachener  technische  Hochschule  liesuchenden 
Sludirenden,  Hospitanten  und  Gäste  von  353  auf 
363  gestiegen.  Das  vorliegende  Programm  für  das 
am  1.  Üctolier  beginnende  neue  Studienjahr  enthält 
einen  Auszug  aus  dem  Verfassungs- Statut,  das  Ver- 
zeichnifs  der  Vorlesungen  und  Hebungen  sowie  die 
Studienpläne  für  die  verschiedenen  Abtheilungen,  die 
Prüfungsordnung,  und  endlich  eine  Zusammenstellung 
der  Stipendien  und  sonstigen  Stiftungen. 

Die  Vorlesungen  über  allgemeine  Hüttenkunde, 
Eisenhüttenkunde  und  Prohirkunst  hält  wie  bisher 
Professor  Dr.  E.  F.  Dürre,  während  für  Metallbülten- 
kundc  und  Löthvorprobirkunst  eine  neue  Docentur 
geschaffen  wurde. 


Programm  der  Königlich  Sächsischen  Bergakademie 
zu  Freiberg  für  das  132.  Lehrjahr  1897  bis  1898. 

Das  Programm  eidhält  in  seiner  Einleitung  einen 
interessanten  Rückblick  auf  die  geschichtliche  Ent- 
wicklung der  Freiberger  Bergakademie  von  ihrer 
Gründung  an;  daran  schliefsen  sich  die  allgemeinen 
Bestimmungen,  das  Personalverzeichnifs,  eine  Ueber- 
siclit  über  die  Vorträge  und  Uebungen,  Studienpläne, 
Stipendien  und  Stiftungen,  sowie  Mitlhcilungen  über 
den  Besuch  der  Bergakademie,  in  welchem  Mafse 
derselbe  zugenommen  hat,  geht  daraus  hervor,  dafs 
die  Ilörerzaid  von  153  im  Jahre  1S86/87  auf  232  im 
Jahre  1896/97  gestiegen  ist. 


Industrielle  Rundschau. 


Ilergischcr  Gruben-  und  Hütten* Verein  in  Hochdahl. 

Aus  dem  Bericht  des  Vorstandes  theilen  wir 
Folgendes  mit: 

.Die  Geschäftslage  war  während  des  ganzen  am 
30.  Juni  d.  J.  abgelaufenen  41.  Geschäftsjahres  unserer 
Gesellschaft  eine  gute;  an  Absatz  fehlte  es  niemals, 
es  konnte  im  Gegentheil  nicht  immer  den  An- 
forderungen der  Kundschaft  voll  genügt  werden.  Die 
im  Sommer  1895  bis  auf  43  < # ab  Siegen  für  Puddcl- 
roheisen  und  auf  46  J!  frei  Verbrauchsstelle  für  Thomas- 
roheisen herabgegangenen  und  bis  zu  Beginn  des  Be- 
richtsjahres wieder  auf  52  Jl  beziehungsweise  56  ,M 
gestiegenen  Roheisenpreise  steigerten  sich  bis  Ende 
1896  nach  und  nach  auf  58  „#  hezw.  60,50  Ji  für  die 
Tonne  und  sind  seitdem  auf  diesen  Sätzen  sielten  ge- 
blieben. Bis  Anfang  März  d.  J.  wurde  regelmäl’sig 
auf  ferne  Lieferfristen  abgeschlossen,  zuletzt  bis 
Ende  1897 ; seitdem  beschränkte  sich  der  Verkauf  im 
Berichtsjahre  auf  kleine  Ergniizungspöslchen.  Eisen- 
steine und  Brennstoffe  sind  mit  den  Roheisenpreisen 
höher  gegangen.  Siegensehe  Spatheisensteinc  stiegen 


seit  1895  Ins  zu  60  % , während  der  Preisaufschlag 
für  Roheisen  kaum  35  % ausmacht.  Nassauische 
Eisensteine  sind  in  derselben  Zeit  auch  um  40  bis  -15  % 
theurer  geworden.  Luxemburger  Erze  stiegen  weniger. 
Kokskohlen,  welche  in  den  Jahren  1895  und  1896  6,50 , # 
kosteten,  gingen  ab  1.  Januar  1897  auf  7,#,  und 
konnten  wir  zu  diesem  Preise  nur  */*  der  bis  dahin 
bezogenen  Menge  erhalten;  für  den  Rest  mufslen 
wir  entsprechend  mehr  Koks  kaufen.  Für  ein  Ende 
September  v.  J.  zwischengekauftes  Pöstehen  Kokskohlen 
berechnete  das  Syndicat  7,50  Jf.  Koks,  welche  bis 

I.  April  1896  zu  11#  und  dann  bis  Ende  1896  zu 

II. 50,.#  geliefert  wurden,  kosteten  ab  1.  Januar  1897 
12  t#,  und  ein  uachgekauftes  Pöstehen  kostete  12,50 M. 
Es  wurden  im  vorigen  Jahre  erzeugt  38  682  und  ver- 
werthet  39  139  t Roheisen  gegen  41468  beziehungs- 
weise 41  268  t in  1895  96.  Der  durchschnittliche  reine 
Verkaufspreis  ist  von  47,32  ,#  im  Vorjahre  auf  54,89,# 
heraufgegangen,  die  Herstellungskosten  von  43,72,# 
auf  50,05  c#.  Der  erstere  üherslieg  die  letzteren  um 
4,84  c#  gegen  3.60  c#  im  Vorjahre.  Der  Betriebs- 
übcrschufs  für  1896/97  übersteigt  den  vorjährigen  nicht 
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unwesentlich:  er  beträgt  nach  der  vorliegenden  Bilanz. 
501  662,44«#:  an  Zinsen  behielten  wirübrig  15005,01  «# 
und  vereinnahmten  au  Pächten  und  Miethen  ein- 
schlielslich  der  Rente  aus  dem  Kalksteingelände 
1 1 099,85  Jt.  Von  dem  hiernach  erzielten  Rohgewinn 
von  255967,90  Jt  hat  der  Aufsichtsrath  zu  Abschrei- 
bungen auf  Hütten-Immobilien  39 490,53  «#  bestimmt. 
Aufserdem  verbleibenden  Reingewinn  von  186 +77,37  <# 
sieben  der  Vortrag  aus  1895/96  mit  8625,62  «#  und 
die  verjährte  Dividende  des  Geschäftsjahres  1891/92 
mit  120,#,  in  Summa  also  195519,99  Jt  zur  Verfügung. 
Die  Kosten  der  Wiederherstellung  des  im  März  aus-  ! 
gegangenen  Hochofens  sind  in  der  Hauptsache  ebenfalls 
unter  den  Betriebskosten  verrechnet,  einschliefslich  i 
der  Kosten,  welche  für  eine  die  Wiederholung  der 
letzten  Störung  voraussichtlich  hindernde  Abänderung 
des  Ofens  aufgegangen  sind.  Im  laufenden  Jahre 
werden  nur  noch  geringe  Beträge  für  die  vollständige 
Wiederherstellung  dieses  Hochofens  aufgeheu.  Der 
Neubau  eines  fünften  Cowper - Winderwärmers  wurde  , 
in  Angriff  genommen:  derselbe  wird  im  Oclober  he-  1 
triebsfähig  werden.  Die  starke  Nachfrage  nach  Sicgener  | 
Spatheisenstein  und  dessen  unverhältnifsmäfsig  hoher 
Preisstand  gaben  Veranlassung,  die  Wiederinbelrieb- 
selzung  zweier  gewerkschaftlicher  Spatheisenstein- 
gruben im  Bergrevier  Olpe,  an  welchen  wir  Meist-  ' 
betheiligte  sind,  in  Betracht  zu  ziehen.  Für  die  erste  j 
Hälfte  des  am  1.  Juli  d.  J.  angetretenen  neuen  Geschäfts- 
jahres ist  durch  die  Herübernahme  von  etwa  20000  l 
Aufträgen  in  Roheisen,  wofür  die  Rohstoffe  zu  ver- 
hüllnifsmäfsig  billigen  Preisen  verfügbar,  ein  guter 
Ertrag  gesichert.  Vom  1.  Januar  n.  J.  ab  werden  wir 
uns  mit  mäfsigerem  Nutzen  begnügen  müssen,  weil  ' 
sich  die  Betriebskosten  dadurch  wesentlich  steigern,  | 
dafs  der  Kokspreis  für  1898  auf  14,#  erhöht  worden, 
und  die  letzten  hohen  Preise  für  Eisensteine  vom 
1.  Januar  ah  voll  zur  Geltung  kommen.  Immerhin 
dürfen  wir  für  nächstes  Jahr  einen  befriedigenden 
Abschlufs  in  Aussicht  nehmen,  wenn  wir  von  Betriebs- 
unfällen verschont  bleiben  und  keine  rückläufige  Be- 
wegung auf  dem  Roheisenmarkte  eintritt.*  Der  Auf- 
sichtsrath schlägt  vor,  von  dem  verfügbaren  Rein- 
gewinne von  195  219,99  Jt  den  Betrag  von  163008  Jt 
zur  Vertheilung  von  12  % Dividende  auf  das  1 358400«/# 
betragende  Actienkapital  zu  verwenden  und  den 
alsdann  nach  Bestreitung  der  satzungsmäfsigen  Ge- 
winnantheile  verbleibenden  Rest  von  1 7 293,8t)  Jt  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen. 

Braunschweigische  Maschinenbauanstalt. 

Aus  dem  Directionsbcrichl  pro  1896/97  heben  wir 
Folgendes  hervor: 

„Wir  sind  in  der  Lage,  das  Belriebsergebnifs  als 
befriedigend  bezeichnen  zu  können,  welches  nach  er- 
heblichen Abschreibungen  und  Rückstellungen  die 
Auszahlung  einer  Dividende  von  \i%  zuläfst.  In  dem 
abgelaufenen  Geschäftsjahre  machte  sich  die  ungün- 
stige Lage  der  Zuckerindustrie,  welche  weiter  weichende 
Tendenz  verfolgte,  besonders  in  dem  Inlandsgeschäfle 
bemerkbar,  indem  die  Erlangung  von  Aufträgen  nur 
mit  grofsen  Opfern  und  zu  sehr  gedrückten  Preisen 
möglich  war,  so  dafs  ein  Nutzen  aus  diesem  Geschäfte 
kaum  erzielt  wurde.  Dahingegen  gelang  es  uns  im 
Auslande,  welches  noch  nicht  in  so  hohem  Mafse  der 
Zuckerkrisis  unterworfen  ist,  einige  gröfsere  gewinn- 
bringende Geschäfte  abzuschliefsen,  denen,  in  Ver- 
bindung mit  der  vollen  Ausnutzung  der  Werkstätten  I 
während  des  ganzen  Jahres,  vornehmlich  das  be-  ; 
friedigende  Geschäflsresultat  zu  verdanken  ist.  Diese 
Aufträge  liefen  in  sogrof'ser  Zahl  ein,  dafs  wir  dadurch 
den  höchsten  Umsatz  seit  Bestehen  der  Fabrik  erzielten. 
Um  die  vorliegenden  Aufträge  erledigen  zu  können, 
mufsten  nicht  allein  neue  Arbeiter  eingestellt  und 
Nachtschichten  eingelegt  werden,  sondern  es  war  auch 


eine  Vergröfserung  unserer  Werkstatteinrichtungen 
dringend  erforderlich,  um  die  weiter  nöthigen  Arbeits- 
räume zu  schaffen.* 

Die  Vertheilung  des  Reingewinns  pro  1896/97  wird 
wie  folgt  beantragt : b%  Dividende  auf  1 200  (XX) ,,#  Actien 
= 60000«#,  RückstellungnufDelcredereconto  120<XK)«#, 
Tantieme  der  Direction  und  Beamten  36746,15  Jt, 
5 % Tantieme  des  Aufsiehtsralhs  = 13298,40«#,  Grati- 
ficalion  an  die  Beamten  13000«#,  Ueberweisung  an  den 
Arbeiter-Dispositionsfonds  14<XX)  «#,  Ueberweisung  an 
den  Bau-  und  Erneuerungsfonds  80000  <#.  9 % Super- 
Dividende  auf  1 5<X)000  Jt  Actien  = 108000  Jt,  Vortrag 
auf  neue  Rechnung  1550,94  Jt. 

Geisweider  Eisenwerke,  Actieugesellschaft. 

Der  Geschäftsbericht  für  1896/97  lautet: 

„Die  im  letzten  Jahre  ausgesprochene  Erwartung 
auf  ein  gutes  Erträgnifs  des  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahres hat  sich  in  höherem  Mafse,  als  gehofft  werden 
konnte,  verwirklicht.  Der  Rohgewinn  des  abgelaufenen 
Jahres  nach  Abzug  von  Geschäftsunkosten  und  Zinsen 
überschreitet  den  des  Vorjahres  noch  um  60  % und 
beträgt  612032,28  <#  gleich  38.25  % des  Acticnkapitals 
l>ei  einem  Gesammtjahresumsatz  von  4 691  352,66«#. 
Die  Beschäftigung  in  unseren  sämmllichen  Betrieben 
war  das  ganze  Jahr  hindurch  eine  sehr  befriedigende 
und  stellenweise  überreichliche,  so  dafs  es  nicht 
immer  möglich  war,  den  Wünschen  der  Kundschaft 
in  betreff  der  Liefertermine  gerecht  zu  werden,  ob- 
wohl die  Erzeugung  aller  Betriebsabtheilungen  gegen 
das  Vorjahr  erheblich  gröfser  war.  Auch  zur  Zeit 
hält  die  gute  Beschäftigung  noch  an.  Die  Verkaufs- 
preise für  unsere  sämmtlichen  Erzeugnisse  verfolgten 
bis  in  den  Winter  eine  steigende  Richtung  und  haben 
sich  seitdem  auf  dem  höchsten  Stand  gehalten , mit 
Ausnahme  der  Feinblechpreise,  die  infolge  Nachlassens 
der  Beschäftigung  bei  verschiedenen  Werken  erheb- 
lich nachgegeben  haben.  Man  darf  aber  erwarten, 
dafs  auch  hierin  demnächst  wieder  eine  Aenderung 
eintreten  wird , da  die  meisten  Feinblechwalzwerkc 
für  den  Bezug  des  Flufseisens  von  den  grofsen  Stahl- 
werken abhängen,  welch  letztere  infolge  der  bei  ihnen 
noch  vorhandenen  starken  Beschäftigung  nicht  ge- 
sonnen sind , die  Preise  zu  ermäfsigen , woraus  sich 
für  die  Feinblechwalzwerke  die  Nothwendigkeil  er- 
geben wird,  auch  ihrerseits  wieder  «aut  Preis  zu 
halten,  da  sie  wohl  nicht  dauernd  ohne  Nutzen  werden 
arbeiten  wollen.  In  das  neue  Geschäftsjahr  nehmen 
wir  für  sämmllichc  Betriebe  — Hochofen,  Stahlwerk. 
Blechwalzwerk,  Puddelwerk  — die  Beschäftigung  für 
etwa  5 Monate  zu  guten  Preisen  hinüber  und  dürfen 
hoffen,  dal's  wir  uns  auch  fernerhin  Arbeit  zu  lohnenden 
Preisen  sichern  können,  so  dafs  das  Geschäftsjahr 
1897/98  denklich  auch  einen  befriedigenden  Abschlufs 
bringen  wird.* 

Die  Vertheilung  des  Gewinns  wird  wie  folgt  vor- 
geschlagen:  Abschreibungen  292  055,67  «#,  14  96  Divi- 
dende auf  die  Stammactien,  16  % Dividende  auf  die 
Prioritätsactien  = 232<XX)«#,  Gesetzlicher  Reservefonds 
100  000«#,  Specialreservefouds  15000«.#,  Delcredere- 
fonds  2(KXX) , #,  Arbeilerunterstülzungsfonds  5000«#, 
Gewinnanllieile  und  Belohnungen  38009,61«#,  zu- 
sammen 612  032,28«#. 


Hasper  Eisen«  und  Stahlwerk. 

Der  Geschäftsbericht  lautet  im  wesentlichen: 

„In  unserem  Bericht  über  das  Jahr  1895/96  be- 
zeichnelen  wir  die  Aussichten  für  das  Geschäftsjahr 
1896/97,  das  dritte  unserer  Gesellschaft,  als  gute,  und 
gaben  der  Hoffnung  Ausdruck,  dafs  das  Belricbs- 
ergebnifs  desselben  sich  zu  einem  für  unser  Unter- 
nehmen ertragbringenden  gestalten  werde.  Diese 
Hoffnung  hat  sich  verwirklicht.  Die  bei  Beginn  des 
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Berichtsjahres  1895/90  eingetretene  Besserung  der 
Geschäftslage  hat  fast  das  ganze  11.  Semester  1896 
hindurch  nicht  mir  angehalten,  sondern  noch  weitere 
Fortschritte  gemacht.  Es  gelang  uns,  bei  stetig  steigen- 
den Verkaufspreisen,  die  allerdings  auch  von  einer 
entsprechenden  Verlheuerung  der  Rohmaterialien  be- 
gleitet waren,  Arhcitsmcngen  hereinzunehmen,  welche 
einen  regelmäfsigen  Betrieb  unseres  Werkes  auch  für 
das  1.  Semester  1897  gewährleisteten  und  einen  guten 
Ertrag  für  das  abgelaufene  Jahr  in  sichere  Aussicht 
stellten.  Im  Deeemher  v.  J.  trat  dann  ein  ruhigerer 
Geschäftsgang  ein,  der  wohl  zunächst  seinen  Grund 
darin  hatte,  dafs  die  Verbraucher  die  auf  so  lange 
Zeit  eingegangenen  Verpflichtungen  vorerst  theilweise 
abwickeln  wollten,  bevor  sie  weitere  Engagements 
eingingen.  In  der  Folge  kam  alsdann  der  Umstand 
hinzu,  dafs  Amerika  nicht  nur  auf  den  außereuropäi- 
schen Märkten  den  deutschen  Wettbewerb  mit  Erfolg 
bekämpfte,  sondern  sogar  ziemlich  bedeutende  Posten 
Roheisen,  Halbmaterial  und  Fertigerzeugnisse  nach 
England,  Belgien,  Holland  u.  s.  w.  und  später  selbst 
kleinere  Mengen  nach  Deutschland  warf.  Dadurch, 
sowie  endlich  durch  die  orientalischen  Wirren,  wurde 
die  einheimische  Unternehmung  ungünstig  heeinlluEsl 
und  die  Spcculation  lahmgclegl.  Gegenwärtig  herrscht 
noch  immer  Zurückhaltung  bezüglich  neuer  Abschlüsse, 
die  Abnahme  der  gekauften  Mengen  ist  indefs  eine 
im  ganzen  befriedigende.  Wenig  berührt  von  dem 
sonst  allgemeinen  Aufschwung  blieb  der  Artikel  Walz- 
draht. Derselbe  litt  unter  dem  vom  Ausland  aus- 
gehenden Preisdruck , bezw.  unter  der  keineswegs 
günstigen  Lage  des  Weltmarktes,  und  konnte  bei  den 
durch  die  hohen  Preise  der  Rohmaterialien  ver- 
theuerlen  Gestehungskosten  kaum  entsprechende  Ver- 
kaufspreise erzielen.  Wenn  trotzdem  auch  dieser 
Zweig  unserer  Thütigkeit  zu  dem  Gewinuresultat  nicht 
unwesentlich  beigetragen  hat,  so  verdanken  wir  dies, 
neben  dem  ohne  jede  Störung  verlaufenen  Stahlwerks- 
be trieb,  dem  ökonomischen  Betrieb  unserer  nach  dem 
Kriegcrschen  Patent  umgebauten  DrahLstrafsen,  deren 
Durchschnittsleistung  sich  um  nahezu  20  % höher 
stellte,  als  wir  als  .Normal leislung  angenommen  hatten. 
Der  vorstehend  geschilderte  unerquickliche  Zustand 
auf  dein  Walzdrahtmarkt  dürfte  durch  den  Mitte  v.  Mts. 
erfolgten  Zusammenschluß  sümmtlichcr  Drahlwerkc 
zum  Deutschen  Walzdrahlsyudicat  in  Bälde  beseitigt 
werden.  Die  bei  Schilds  des  abgelaiileneii  Geschäfts- 
jahres vorhanden  gewesenen  Vorrälhe  an  Rohmate- 
rialien, Halb- und  Ferligfabricaten  u.slw.  sind  nach  Mais- 
gäbe  der  gesetzlichen  Vorschriften  niedrigsl  bewerthel, 
und  es  sind  ferner  die  sämtnllichen  Walzen  und  Co- 
quillen  zum  Schrottwerth  eingesetzt.  Das  Endergebnis 
der  Bilanz  stellt  sich  hiernach  auf  576  508,50  <#  Roh* 
gewinn,  bezw.  nach  Tilgung  der  aus  dem  Vorjahre 
verbliebenen  Unterbilanz  in  Höhe  von  79828,60 
und  nach  Abschreibung  von  4 % auf  Fabrik-  und 
Wohngebäude,  15%  auf  Maschinen  und  Anlagen  sowie 
Kisenbahnanschlufs,  2<>  % auf  Werkzeuge,  Gerälhe 
und  Mobilien  — in  Sa.  17+739, 34./#  — auf  321  ‘.»io, 56 
Reingewinn.  Hiervon  gelangen  gemäfs  § 30  der 
Statuten  zur  Vcrlhcilung:  5%  an  den  Reservefonds 
— 16  097.03  c#,  5%  an  die  Mitglieder  desAul'sichtsralhs  ■= 
16097,03'/#,  5%  Dividende  an  die  Actionäre  = 86  750.#, 
an  den  Vorstand  und  die  Beamten  der  Gesellschaft 
25  681,65  .#.  verbleiben  177311,85  ,.#,  über  deren 
Verwendung  Beschlufs  zu  fassen  ist.  Wir  schlagen 
vor,  davon  86  750  ./#  als  5 % Superdividende  an  die 
Actionäre  zu  vertheilen,  10000  ,.#  auf  Delcredercconto 
zu  verbuchen,  5000  „#  zur  Gründung  eines  Arbeiter- 
UnLcrstützungsfonds  und  4000  JL  für  gemeinnützige 
Zwecke  zu  bewilligen,  den  Rest,  von  71  561,85  <#  aber 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Ueber  den  Betrieb  im  einzelnen  ist  Folgendes  zu 
berichten:  Das  Stahlwerk  erzeugte  an  Blöcken  und 
Brammen  St  1 15  t (gegen  81 388  t i.  V.),  darunter 


51  735  t (gegen  49810  t i.  V.)  Blöcke  im  Gewicht  von 
55  bis  125  Kilo.  Die  Production  an  Thomasschlacken 
belief  sich  auf  17  516  t.  Im  Puddel-  und  Walzwerk 
wurden  6984  t Luppen  (gegen  6503  t i.  V.)  und  45876  t 
fertiger  Walzproducte  (gegen  45  103  t i.  V.)  erzeugt. 
In  der  Fabrik  feuerfester  Steine  wurden  3785 1 feuer- 
fester Steine  (gegen  3641  l i.  V.)  producirt  und  damit 
etwa  80  % unseres  Gesammtbedarfs  im  Jahre  1896)97 
gedeckt.  Mit  dem  inneren  Ausbau  des  Werkes  fuhren 
wir  im  Berichtsjahre  fort.  Es  wurden  zwecks  Reduclion 
des  Abbrandes  die  Converter  vergröfserl,  ferner  neue, 
bedeutend  gröfsere  Blower  aufgestellt,  und  die  Er- 
höhung der  Gnpolöfen  in  AngritT  genommen,  um  auch 
den  Koksverbrauch  zu  vermindern.  In  den  Walz- 
werken wurde  der  Ersatz'  bezw.  der  Umbau  der  alten 
Walzenzugmaschinen  durch  stärkere  bezw.  rationell 
arbeitende  Maschinen  begonnen,  da  namentlich  im 
Drahlwalzbetrieb  der  relativ  hohe  Dampfverbrauch 
die  Betriebskosten  sehr  wesentlich  beeinflufste.  Eine 
inzwischen  in  Betrieb  gesetzte  Central  - Wasser- 
reinigungsanlage, welche  in  Verbindung  mit  der 
Central -Condcnsalionsanlage  den  Kesseln  gereinigtes, 
heifses  Wasser  zuführt,  wird  uns  im  Verein  mit  den 
umgebauten  Compound  - Walzenzugmaschinen  ganz 
wesentliche  Kohlenersparnisse  bieten  und  dazu  bei- 
tragen, dafs  wir  auch  in  schlechten  Conjuncturen 
•leistungsfähig  bleiben.“ 

Mörder  Bergwerks-  und  HUttonveroln. 

Die  Einleitung  des  Berichts  der  Direclion  lautet: 

„Die  in  unserem  vorigen  Geschäftsberichte  erwähnte 
bessere  Geschäftslage  hat  im  ganzen  Geschäftsjahre 
1896/97  angehalten.  Das  wesentlich  bessere  Erträg- 
nifs  desselben  ist  namentlich  diesem  Umstande  zuzu- 
schreiben , aber  auch  theilweise  der  Verbesserung 
unserer  Betriebseinrichluugen  und  infolgedessen  der 
Erhöhung  der  Erzeugung  zu  verdanken,  ln  dem  ab- 
gelaufenen Geschäftsjahre  lag  infolge  der  zeitweise 
stürmischen  Nachfrage  nach  Stahlfabricalen,  nament- 
lich Halbzeug,  die  Gefahr  nahe,  dafs  die  Preise  auf 
eine  ungesunde  Höhe  hinnufgetrichen  würden.  Durch 
den  mäl'sigenden  Einfluß  der  verschiedenen  Verbände 
in  unseren  Fabricalen  und  durch  die  Haltung  des 
Kohlensyndicals  ist  diese  Gefahr  jedoch  beseiligt  und 
ein  rapider  Rückschlag,  wie  nach  früheren  derartigen 
Aufwärtsbewegungen,  vermieden  worden.  Die  lang- 
ersehnte F.rmäfsignng  der  Mineltefrachten  ist  noch 
immer  nicht  eingetrelen.  Die  Mehrheit  des  Randes- 
eisenhahnrathes  hat  sich  zwar  dafür  ausgesprochen, 
doch  ist  es  einem  einflußreichen  Mitglied  gelungen, 
die  Einführung  zu  verhindern.  Eine  neue  Belastung 
der  Industrie  ist  erwachsen  aus  dem  neuen  Cotnmunal- 
abgabeugesetz.  Die  Gemeinden  benutzen  dieses  Gesetz 
zur  Erhebung  einer  Kopfsteuer,  welche  in  durchaus 
unangemessener  Weise  festgesetzt  worden  ist.  So 
erhebt  die  Stadt  Hörde  pro  Kopf  unserer  in  Hörde 
beschäftigten  Arbeiter  13 '/*«/#  und  deckt  damit  69% 
aller  Gemeiiidcabgaben.  Die  Gemeinde  Brackel  erhebt 
sogar  IS  .#  pro  Kopf,  obgleich  nur  sehr  wenige  der 
in  dieser  Gemeinde  beschäftigten  Arbeiter  in  derselben 
wohnen.  Unsere  Petition  an  das  Abgeordnetenhaus 
ist  infolge  zu  frühen  Schlusses  der  Sitzungen  uner- 
ledigt geblieben.  Die  in  der  Generalversammlung 
vom  15.  Februar  1897  beschlossene  Erhöhung  unseres 
Actienkapilals  um  3 Millionen  Mark  ist  durchgeführt 
worden.  Der  Umschlag  hat  im  verflossenen  Geschäfts- 
jahre rund  32 6m MUH)  ,.#  und  die  verausgabten  Frachten 
3 226  530,19.#  betragen.  Unser  Betriebskapital  —r  die 
mobilen  Bestände  nach  Abzug  der  Schulden  — betrug 
am  .‘!0.  Juni  d.  J.  rund  11830000  - Aus  den  Mit- 
theilungen über  die  Ergebnisse  des  Betrielies  theilen 
wir  Folgendes  mit:  Die  Steinkohlenfördcrung  betrug 
374907  t,  die  Eisensteinförderung  14527  t,  die  Roh- 
eisenerzeugung 218640  t.  Die  Erzeugung  der  Hermanns- 
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hütte  stellt  sich  wie  folgt : das  Stahlwerk  lieferte 
347  778000  kg  Stahlhlöcke,  das  Puddelwerk  7 651  501  kg 
Luppen  , die  Slahlgiefserei  1 631  892  kg  Stahlfaeon- 
gufs,  77391-1  kg  Tiegelstahlblöcke  und  115292  kg 
Schmiedeblöcke ; aus  den  Walzwerken  und  dein 
Hammerbau  gingen  hervor:  304-780  883  kg.  Aut 
Gewinn-  und  Verlust-Conto  ist  der  vorjährige  liest 
des  Ueherschusses  mit  7071,78  vorgetragen.  Hierzu 
der  diesjfihrige  Betriebsüberschuß  von  5050500,51  Jl. 
und  die  Einnahmen  für  Patente,  Effecten,  Mielhe  u.s.  w. 
70  038,4-5  Jf,  zusammen  5740215,74-  Jl,  so  dafs  nach 
Abzug  der  Ausgaben  für  Verwaltungskoslen,  Zinsen, 
Sconto  und  Provisionen  von  1270800,93  ,#  ein 
Bruttogewinn  von  4409  354,81  ,M  und  nach  Deckung 
der  Abschreibungen  von  2058734,78  Jl  ein  Heingewinn 
von  2410020,03  <#  verbleibt.  Es  wird  beantragt, 
diesen  Reingewinn  wie  folgt  zu  verwenden : 5 % zum 
gesetzlichen  Reservefonds  120531  Jl,  8 % Dividende 
auf  das  Prioritäts-Actienkapital  A von  25000000  J(.  — 
2 000<XXK#,  statutarische  und  contractliche  Tantiemen 
183  750  <-#,  Zuwendung  zum  Uelcredereconto  50000  Jl, 
Vortrag  auf  neue  Rechnung  56  339,03  Jf,  Summa  wie 
vor  2410  020.03  Jl. 


.Mascbiuenban-Actiengesellscliaft  „Union“,  Essen. 

Das  am  30.  Juni  ds.  Js.  abgelaufene  Geschäftsjahr 
nahm,  der  günstigen  Conjunclur  der  Kohlen-  und 
Eisenindustrie  entsprechend,  einen  erfreulichen  Ver- 
lauf. Die  Summe  der  eingelaufenen  Bestellungen  be- 
trug: 2001  ooo  ,#  (1 370000  Jl  im  Vorjahr),  mehr 
1 231  000  t#.  Hierzu  die  in  dem  Vorjahr  unerledigt 
gebliebenen  Aufträge:  820000,#  (522000,#),  ergieht 
den  Gesammtbetrag  von  3421000  ,#  (1892(N)0  ,-#) 
an  auszufübrenden  Bestellungen.  Bei  der  Fülle  »1er 
eingegangenen  Aufträge  hätte  sieh  naturgemäß  in 
allen  Abtheiluugeu  des  Werkes  ein  lebhafter  Betrieb 
entwickeln  müssen.  Dem  trat  aber  leider  ein  empfind- 
licher Mangel  an  geeigneten  Arbeitern,  der  sich  während 
des  ganzen  Jahres  und  auch  heule  noch  allenthalben 
bemerkbar  macht,  hemmend  entgegen. 

Es  wird  vorgeschlagen,  den  Ueberschuß  wie  folgt 
zu  verwenden:  6 Dividende  von  1491600,#  = 
89496  Unterweisung  zum  Arbeiter-lJnterslütziiugs- 
fonds  2970,80  ,-#,  Belohnungen  3(XX)  ,#,  Vortrag  auf 
neue  Rechnung  8718,80  <,#,  zusammen  101 185,00  Jl. 

Maschinenban  - Gesellschaft  München. 

Der  Bericht  der  Directiou  lautet  im  wesentlichen: 

„Wie  im  vorausgegangenen  Jahre  war  auch  im 
Betriebsjahre  1896/97  das  Hauptaugenmerk  der 
Direction  darauf  gerichtet,  die  Neuorganisation  im 
inneren  Betriebe  der  Gesellschaft  weiter  fortzusetzen 
und  an  der  Gesundung  des  Unternehmens  zu  arbeiten. 
Es  liegt  in  der  Natur  »1er  Sache,  dal's  der  Eflect  des 
inneren  Fortschrittes  nicht  jetzt  schon  äufserlich 
/um  Ausdruck  kommen  kann,  denn  die  vollständige 
Umgestaltung  des  Betriebes  in  seinen  Details,  sowohl 
in  der  Werstätle  als  auch  in  der  kaufmännischen 
und  technischen  Abtheilung,  erfordert  Opfer  an  Zeit 
und  Geld,  nachdem  es  während  einer  solchen  Neu- 
organisation einesthcils  nicht  möglich  erscheint,  mit 
jener  Intensität  zu  arbeiten,  wie  cs  unter  normalen 
Verhältnissen  der  Fall  ist,  und  weil  andererseits  auch 
neue  Kräfte  herangezogen  werden  müssen,  um  das 
angestrebte  Ziel  zu  erreichen.  Wir  ludiuden  uns 
trotzdem  in  der  Lage,  dafs  in  den  Verhältnissen 
unserer  G*:sellschafl  bereits  Vieles  besser  geworden 
ist,  und  können  die  Ueberzeugung  aussprechen,  dafs 
sich  die  Gesellschaft  mit  der  Zeit  zu  jener  Stellung 
emporarbeiten  wird,  welche  durch  ihre  günstige  Lage 
am  Münchener  Platze  erreicht  werden  kann.  Im 
allgemeinen  Maschinenbau  und  in  Brauerei -Ein- 


richtungen, welchen  wir  uns  in  der  Hauptsache  zu- 
wenden, ist  der  Umsatz  um  69  750,02,-#,  somit  um 
etwa  9 %,  gestiegen.  Das  finanzielle  Resultat  des  ab- 
gelaufenen Jahres  ist  noch  ein  bescheidenes,  immerhin 
jedoch  in  Rücksicht  auf  die  Schwierigkeiten,  unter 
welchen  wir  gearbeitet  haben,  kein  schlechtes.  Der 
Gewinn  beträgt  36  691,05c 


Mcifsner  Eisengießerei  und  Maschinenbau-Anstalt 
(vorm.  F.  L.  & E.  Jacob!)  zu  Meißen. 

Die  Gesellschaft  halte  1896/97  einen  Gesammt- 
umsalz  in  Höhe  von  1318885,47  ,Jt  und  dement- 
sprechend einen  Bruttogewinn  von  165133,31  ,#  zu 
verzeichnen.  Umsatz  und  Gewinn  zeigen  somit  die 
höchsten  Ziffern  seit  dem  Bestehen  der  Gesellschaft. 
Es  wird  vorgeschlagen:  von  dem  erzielten  Gewinn 
den  Betrag  von  51116,08  Jl  zu  Abschreibungen  zu 
verwenden,  5 700,86,#  dem  ordentlichen  Reservefonds 
zuzuführen,  24962,41  ,#  zu  statutenmäßigen  Tantiemen, 
Gratiflcalionen  und  für  Arbeiterzwei  ko  abzusetzen, 
48  312  ,.#  als  6 proccntige  Dividende  zur  Verlheilung 
zu  bringen,  den  Restbetrag  aber  behufs  Stärkung 
der  Betriebsmittel  mit  34000  ,#  zur  Bildung  eines 
Special-Reservefonds  zu  verwenden  und  1041,96  ,-# 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen.  Die  Beschäftigung 
in  allen  Betriebszweigen  ist  zur  Zeit  eine  sehr  leb- 
hafte. Es  liegen  reichliche  Aufträge  vor  und  wegen 
Erlangung  weiterer  Bestellungen  steht  das  Werk  viel- 
seitig mit  bester  Aussicht  auf  Erfolg  iu  Unterhandlung, 
so  dafs  auch  für  das  neue  Geschäftsjahr  die  Hoffnung 
auf  ein  günstiges  Ergebnifs  berechtigt  erscheint. 


Rheinische  Stahlwerke  zu  Meiderich  bei  Knhrort. 

Dem  Bericht  des  Vorstandes  entnehmen  wir: 

„Das  verflossene  Geschäftsjahr  war  für  die  gesammle 
Eisen-  und  Stahlindustrie  eines  der  gewinnbringendsten 
der  letzten  20  Jahre,  so  dafs  wir  trotz  größerer  Ab- 
schreibungen eine  wesentlich  höhere  Dividende  als 
im  Vorjahre  iu  Vorschlag  bringen  können.  Wir  waren 
das  ganze  Jahr  hindurch  mit  Aufträgen  überhäuft, 
und  es  würde  uns  möglich  gewesen  sein,  unsere  Pro- 
duction noch  erheblich  zu  steigern,  wenn  wir  nicht 
sehr  unter  fortwährendem  Arbeiter-  und  Kohlenmangel 
zu  leiden  gehabt  hätten.  Durch  die  Neuanlage  von 
mehreren  großen  Werken  in  unserer  nächsten  Um- 
gebung trat  eine  große  Nachfrage  nach  Arbeitskräften 
ein,  was  bei  uns  einen  großen  Wechsel  an  Arbeitern 
verursachte.  Wenngleich  es  uns  gelang,  iu  den  meisten 
Fällen  Ersatz  zu  schaffen,  so  mußten  wir  uns 
doch  häufiger  mit  ungeschälten  Arbeitern  behelfen, 
worunter  unser  Betrieb  nicht  unwesentlich  gelitten  hat. 
Wir  haben  bereits  im  vorigjährigen  Bericht  hervor- 
gehoben, dafs  es  für  uns  eine  Nulhwendigkeil  ist, 
unsern  Arbeitern  noch  mehr,  als  dies  bisher  geschehen, 
Widmung  und  Unterkunft  seitens  des  Werkes  bieten 
zu  können.  Die  damals  schon  erwähnte  Arbeiter- 
kaserne für  300  unverheirathete  Arbeiter  konnte 
wegen  verschiedener  Schwierigkeiten  erst  im  Früh- 
jahre dieses  Jahres  begonnen  werden,  ist  alter  jetzt 
nahezu  vollendet  und  wird  im  Noveml>er  dieses  Jahres 
bezogen  werden  können.  Außerdem  haben  wir 
mehrere  in  der  Nähe  unseres  Werkes  gelegene,  im 
Laufe  des  Jahres  käuflich  gewordene  Häuser  augekauft, 
welche  zu  Arbeilerwohnuugen  tungewandelt  sind,  bezw. 
nach  der  Uebergabe  umgewandelt  werden  sollen.  Wir 
hoffen,  damit  wenigstens  dem  »lringendslen  Bedürf- 
nisse abzuhelfen.  Was  den  Kohlenmangel  aubelangt. 
so  hatten  wir  hauptsächlich  unter  der  ungenügenden 
Zufuhr  von  Kokskohlen  zu  leiden,  wodurch  wir  unsere 
Hochöfen  nicht  regelmäßig  betreiben  konnten  und 
häufige  Störungen  verursacht  wurden.  Alle  unsere 
Bemühungen,  hierin  eine  Aenderuug  zu  schaffen, 
waren  erfolglos;  selbst  in  den  Sommermonaten,  in 
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denen  früher  niemals  Kuhlenmangel  geherrscht  hat, 
insbesondere  noch  im  Juni  d.  J.,  hatten  wir  Belricbs- 
stillstände  wegen  Mangel  an  Kokskohlen.  Das  Kolilen- 
syndicat  erklärte  sich  machtlos  gegen  diesen  Mangel 
an  Kokskohlen;  seit  vier  Wochen  ist  jedoch  eine  Besse- 
rung eingetrelen,  so  dafs  wir  jetzt  genügende  Zufuhren 
erhalten;  hoffentlich  bleibt  es  für  die  Folge  so.  Ent- 
gegen den  vielfach  verbreiteten  Gerüchten,  dafs  die 
Arbeit  auf  den  gröfseren  Stahlwerken  nachlasse, 
können  wir  berichten,  dafs  wir  noch  bis  ins  Frühjahr 
nächsten  Jahres  in  den  meisten  Branchen  reichlich 
mit  Arbeit  versehen  sind.  Auch  laufen  die  Speci-  , 
ticationeu  in  Slabeisen  und  Trägern  in  sehr  großer 
Menge  ein,  so  dafs  wir  längere  Lieferfristen  stellen 
müssen.  Am  l.Juli  d.  J.  waren  noch  an  Aufträgen 
vorhanden:  11+515  t gegen  120882  t am  l.Juli  1890 
und  101000t  am  l.Juli  1895.  Es  ist  zwar  nicht  zu 
verkennen,  dafs  die  Kundschaft  mit  neuen  Abschlüssen 
zurückhält;  bei  den  grofsen  Quantitäten,  die  heute 
noch  abgeschlossen  sind,  ist  dies  aber  zu  natürlich. 
Leider  hat  der  Export  verschiedener  Eisen-  und  Stahl- 
fahricate  in  Deutschland  etwas  nachgelassen;  um 
diesen  wieder  zu  hoben,  hat  der  Halbzeug -Verband 
seinen  Abnehmern  für  nachgewiesenen  Export  eine  , 
Exportprämie  bewilligt,  welchem  Vorgehen  sich  das  | 
Kohlen-  und  Rhein.-Weslf.  und  Siegerländer  Roheisen  - 
syndicat  angeschlossen  haben.  Hierdurch  wird  es 
hoffentlich  gelingen,  das  verlorene  Exportquantum 
wieder  zu  gewinnen.  Mil  der  Wiederzustellung  unseres 
Hochofens  II  sind  wir  beschäftigt,  für  die  Folge  ge-  ! 
denken  wir  säinmtliche  drei  Oefen  in  Betrieb  zu 
nehmen,  damit  wir  unsern  ganzen  Roheisenbedarf 
selbst  herstellon  können.  Wir  bedürfen  hierzu  der 
Anlage  einer  Batterie  von  80  Koksöfen,  einer  grofsen 
Gebläscmaschine,  sowie  verschiedener  sonstiger  Neu- 
aulagcu.  Mit  der  Ausführung  dieser  Bauten  sind  wir  , 
beschäftigt  und  hoffen,  im  Frühjahr  nächsten  Jahres 
den  Ofen  anblasen  zu  können.  Den  Weileraushau 
unserer  lothringer  Eisenslcingruben  betreiben  wir 
langsam;  bis  Ende  dieses  Jahres  werden  auf  der  Grube 
Fennsbrunnen  II  die  Vorrichtungsarbeiten  soweit  ge- 
diehen sein,  dafs  wir  alsdann  täglich  00  bis  70  Doppel- 
waggons Minette  werden  fördern  können.  Hierzu 
werden  wir  jedoch  erst  übergehen,  wenn  wir  die 
Minette  nach  hier  beziehen  und  selbst  verarbeiten 
können,  was  gegenwärtig  der  hohen  Fracht  wegen 
nicht  möglich  ist,  da  die  uns  als  sicher  in  Aussicht 
gestellte  Frachtermäßigung  noch  immer  nicht  ein-  1 
getreten  ist.  So  sind  wir  denn  noch  immer  darauf 
angewiesen,  den  gröfsten  Tlieil  unseres  Eisenslein- 
bedarfs aus  dein  Auslände  zu  beziehen.  Im  Jahre  1S90 
hat  die  deutsche  Hochofenindustrie  allein  für  etwa 
38  Millionen  Mark  Eisenstein  aus  dem  Auslande  bezogen, 
den  gröfsten  Tlieil  dieses  Quantums  hätte  das  Inland 
liefern  können,  wenn  die  geplante  Frachtermäfsignng 
durchgegangen  wäre.  Wann  wird  diese  kolossale 
Verschwendung  unseres  Nationalvermögens  endlich 
aurhürcii  und  der  Schutz  der  nationalen  Arbeit  in 
seiue  Rechte  treten?  In  Sachen  der  Mosolkaualisation 
ruht  Alles:  es  ist  liedauerlich,  dafs  der  Eisen-  und 
Stahlindustrie  heute  diese  schöne  Wasserstraße  nicht 
zur  Verfügung  stellt,  zumal  die  Kündigung  des  eng-  j 
tischen  Handelsvertrages  den  Export  nach  den  eng-  ! 
lischeu  Colonien  erheblich  erschweren  und  die  Con- 
currenz  gegen  die  englischen  Werke  geradezu  un- 
möglich machen  wird,  wenn  wir  nicht  billigere  Erze 
erhalten.  Kalksteinfelder  Angrrltnil : Seitens  des  ; 
Abgeordnetenhauses  sind  in  der  letzten  Tagung  die 
Mittel  für  den  Bau  einer  Rahn  durch  das  Angerthal 
genehmigt  worden;  jedoch  sollen  die  an  dem  Bau 
dieser  Bahn  interessirteni  Werke  Krupp,  Gutehoffnungs- 
hülle, Fhönix  und  wir  einen  nicht  unbedeutenden 


Betrag  lür  Grunderwerb  aufbringen,  dem  wir  uns  bei 
dem  grofsen  Interesse,  welches  wir  an  dem  Bau  der 
Bahn  haben,  nicht  werden  entziehen  können.  Im 
verflossenen  Geschäftsjahre  wurden  erzeugt  180537  t 
Roheisen  gegen  18+305  t pro  1895/90;  an  Thomas-, 
Bessemer-  und  Martinstahl  stellten  wir  dar  200  330  t 
gegen  18817+  l pro  1895/90;  die  Erzeugung  an 
fertigen  Fabricaten  und  Halbfabricaten  betrug  167222  t 
gegen  16033+  t pro  1895/96,  sowie  ferner  für  eigenen 
Bedarf  53+7  t Gufswaaren,  7200  t basische  Converter- 
steine und  Böden,  2208  t feuerfeste  Steine;  an  Stahl- 
fabricaten  wurden  versandt  163056  t gegen  161-001  t 
pro  1S95/96.  Aufserdein  kamen  an  Stahlabfällen, 
Thomasschlacken,  Blechschrott,  Steinschrolt, Schlacken - 
sand  und  sonstigen  Abfällen  zum  Versand  57  307  t 
gegen  68593  t im  Vorjahre.  Der  Gesammtbetrag 
aller  abgesetzten  Waaren  betrug  17  682  33+, 30  Jk 
gegen  10  189513,28  Jl  im  Vorjahre.  Der  durchschnitt- 
liche Verkaufspreis  unserer  Fahricate  hat  sich  gegen 
das  Vorjahr  wesentlich  gehoben,  und  kommen  diese 
Preise  auch  für  das  laufende  Geschäftsjahr  zur  Geltung. 
An  Arbeitern  beschäftigten  wir  durchschnittlich  2531 
Mann  gegen  2395  Mann  im  Vorjahre ; an  Löhnen 
wurden  gezahlt  3317  322,77  J(,  gegen  2 982853,70,# 
im  Vorjahre.  Der  Durchschnittslohn  f.  d.  Schicht, 
inclusive  Meister,  Aulseher,  Lehrlinge  und  jugendliche 
Arbeiter,  betrug  3,75  -41  gegen  3,00  *#  im  Vorjahre 
und  3,5+  <#  pro  1891/95  und  der  Jahresverdienst 
pro  Kopf  1310,07  gegen  12+2,85  im  Vorjahre 
und  1171  ,49  ^ 4f  pro  1 894/95.  Hieraus  dürfte  her  Vorgehen, 
dafs  auch  unsere  Arbeiter  nicht  unwesentlich  durch 
die  günstigere  Conjunctur  protitirt  haben.  An  Steuern 
und  Abgaben  u.  s.  w.  hatten  wir  im  verflossenen  Jahre 
zu  zahlen;  1.  Gommunalsteuern  (einschliefslich  Real- 
steuern) 89914,30  Jf.,  2.  Einkommensteuer  19450 
3.  Beiträge  zur  Krankenkasse  2+  989,29  4f,  4.  Beiträge 
zur  Invaliden-,  Wittwen-  und  Waisenkasse  7538.10  Jf, 
5.  Beiträge  zur  staatlichen  Invaliden-  und  Alters- 
versicherung 18322,01  ,4t 0.  Beiträge  zur  Rheinisch- 
Westfälischen  Unlall-Bcrufsgenossenschafl  +1  915,93.#, 
7.  Prämien  lür  Versicherung  gegen  Unfälle  derjenigen 
Beamten  und  Meister,  die  ein  Einkommen  über 
2000  ,4f  haben,  2817,7+  ,4f,  zusammen  20+977,43  ,M 
gegen  pro  1895/90  170299,8+  ,4t.  Diese  nicht  un- 
bedeutende Erhöhung  bat  ihren  Grund  darin,  dafs  die 
Stadt  Meidcrich  anstatt  der  staatlichen  Gcwerliesteuer 
eine  Kopfsteuer  pro  1896/97  cingefülirl  hat,  die  auch 
seitens  der  höheren  Behörden  auf  ein  Jahr,  vorbehalt- 
lich näherer  Prüfung  der  Verhältnisse  für  die  folgen- 
den Jahre,  genehmigt  wurde.  Wir  lindsten  pro  Kopf 
unserer  Arbeiter  18.+0  bezahlen,  = +204-4  wohin- 
gegen die  staatlich  veranlagte  Gewerbesteuer  7250  ,41 
in  Wegfall  kam.  Für  das  laufende  Geschäftsjahr  uml 
die  beiden  darauf  folgenden  Jahre  haben  wir  mit  der 
Stadl  Meidcrich  einen  Vergleich  dahin  abgeschlossen, 
dafs  die  staatlich  veranlagte  Gewerbesteuer  zur  Er 
hebung  kommt  und  wir  aufserdein  pro  Kopt  unserer 
über  16  Jahre  alten  Arbeiter  5 ,4f  zahlen.  Aus  der 
staatlichen  Invaliden-  und  Alters-Vcrsichcrungskassc 
beziehen  15  von  unseren  früheren  Arlieitern  Invaliden- 
rente.“ Es  wird  beantragt,  1.  die  vorgclegte  Jahres- 
rcidiniing  mul  die  in  den  Activen  und  Passiven  mit 
102582+3,49  Jf.  und  (einschliefslich  des  Vortrages  von 
1+540,71  ,.4f.  aus  dem  Vorjahre)  mit  einem  Reingewinn 
von  1 038891,2+  Jl  abschließende  Bilanz  zu  geneh- 
migen; 2.  aus  dem  Reingewinn  a)  50IMH)  ,4f  der  Unter- 
st üt  zungskasse  für  Beamte  und  Arbeiter  zu  Überweisen, 
b)  976500  ,44  zur  Zahlung  einer  Dividende  von  15 
des  Aclienkapilals  zu  verwenden  mul  e)  den  Best  von 
12391,24.7/  auf  neue  Rechnung  vorznt ragen ; 3.  dem 
Vorstand  und  dem  Außichtsralh  für  das  ahgelaufcne 
Geschäftsjahr  die  Entlastung  zu  erthcileu. 
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Verein  deutscher  Eisenhlittenleute. 

I>r.  Otto  Grafs  f. 


Aus  Arendal  im  südlichen  Norwegen  kommt  die 
Trauerkunde,  dafs  dort  in  «l«*r  Frühe  des  7.  September 
unser  langjähriges  Mitglied  Dircctor  Dr.  t)  1 1 o G r afs 
aus  Duisburg  infolge  eines  Herzschlages  ganz  uner- 
wartet verschieden  ist.  Der  Entschlafene  halte  am 
14.  August  seinen  Urlaub  angetreten  und  befand  sich 
auf  einer  (ieschäfts-  und  Erholungsreise  und  zwar  in 
Begleitung  seiner  Gattin,  die  jetzt,  vom  Schicksal  aufs 
schwerste  getroffen,  um 
ihren  so  früh  entschlafe- 
nen Gatten  trauert. 

Dr.  Grafs,  ein  ge- 
borener Leipziger,  ge- 
dachte sich  ursprünglich 
der  akademischen  Lauf- 
bahn zu  widmen : er 

wirkte  nach  Beendigung 
seiner  Studienzeit  zuerst 
als  Assistent  an  der  Uni- 
versität Leipzig,  und  ging 
dann  als  Chemiker  und 
später  als  Betriebsleiter 
in  ein  belgisches  Blei-, 

Silber-  und  Zinkhütten- 
werk.  Nach  Beendigung 
des  deutsch-französischen 
Kiieges  kehrte  er  nach 
Deutschland  zurück,  um 
sich  der  Stahlfahrication 
zu  widmen,  und  trat  in 
Stellung  bei  der  haupt- 
sächlich mit  belgischem 
Kapital  gegründeten  Ge- 
sellschatt der  Rheinischen 
Stahlwerke  zu  Ruhrorl, 
bei  deren  Einrichtung  er  vielseitig  thätigen  Anlhcil 
nahm.  Bei  der  BelriebscröfTnung  im  September 
1871  und  noch  einige  '/.eil  nachher  bekleidete  er, 
neben  anderen  Posten,  hauptsächlich  den  als  Vor- 
steher des  chemischen  Laboratoriums.  Einige  Jahre 
später  wurde  ihm  der  Bau  und  die  Leitung  des 
Tiegclgufsslahlwerks  und  der  Fabrik  feuerfester 
Producle  übertragen,  welche  die  Rheinischen  Stahl- 
werke während  eines  Jahrzehnts  neben  dein  alten 
Bicherouxschen  Blechwalzwerk  in  Duisburg  im  Be- 
trieb hatten.  Später  trat  er  in  das  Hauptwerk 
zurück  und  nahm  dort  hervorragenden  Anlhcil  an 
der  praktischen  Ausbildung  und  Einführung  des 
von  den  Rheinischen  Stahlwerken  und  dem  Mörder 
Hüttenwerk  für  Deutschland  erworbenen  patcntirlen 
Thomas  - Gilchristschen  Entphosphorungsverfahrens 
sowie  an  der  Verwerthung  und  Ausbeutung  der 
darauf  bezüglichen  Patente.  Es  war  am  26.  April 
1879,  als  der  Mörder  Bergwerks-  und  Hüttenverein 
und  die  Rheinischen  Stahlwerke,  letztere  durch  die 
HIL  Pastor  und  Dr.  Grafs  vertreten,  den  Ver- 


trag abschlossen,  durch  welchen  diese  beiden  Werke 
von  S.  G.  Thomas  die  deutschen  und  luxem- 
burgischen Patente , das  Entphosphorungsverfahren 
betreffend,  erwarben.  Es  begannen  dann  auf  beiden 
Werken  eifrig  die  Arbeiten  und  es  war  ein  merk- 
würdiger Zufall,  dals  in  Hörde  und  in  Meiderich  am 
gleichen  Tage  im  Herbst  1879  die  ersten  Thomas- 
einsätze auf  dem  Festland  Verblasen  wurden. 

An  den  wissenschaft- 
lichen Untersuchungen, 
welche  erst  später  zur 
vollen  Erkennt  nifs  des 
Verfahrens  führten,  nahm 
der  Verstorbene  regen 
Antheil,  so  dafs  man 
ihn  mit  Recht  zu  den 
Pionieren  bei  der  Ein- 
führung des  von  einem 
Engländer  erfundenen, 
al»er  auf  deutschem  Bo- 
llen zur  höchsten  Aus- 
bildung gelangten  Hütten- 
processes  zählt.  Später 
wurde  ihm  die  Neuanlage 
und  der  Betrieb  eines 
Marl  instahl  wel  kes  auf  den 
Ruhrorter  Werken  über- 
tragen; am  1.  Mai  1896 
konnte  er  das  25jährige 
Jubiläum  seiner  Thülig- 
keit  auf  den  genannten 
Werken  feiern.  Viele  Jahre 
bekleidete  der  Verewigte 
u.  a.  das  Amt  des  Vor- 
sitzenden des  Bezirksver- 
eins an  der  niederen  Ruhr,  und  hat  sich  auch  hier 
unvergängliche  Verdienste  erworben. 

Der  Verstorbene  zeichnete  sich  durch  vorzügliche 
chemische  Kenntnisse  und  grofses  organisatorisches 
Talent  aus;  in  seinen  Neigungen  ülterwog  jedoch  mehr 
sein  Sinn  für  die  akademische  Laufbahn  als  für  die 
Hüttenpraxis.  Noch  kurze  Zeit  vor  seinem  Tode 
äulscrte  er  sich  zu  Freunden  dahin,  dafs  er  die 
gröfsle  Lust  habe,  sich  in  seiner  Vaterstadt  Leipzig 
als  Privatdocent  niederzulassen. 

Der  unerbittliche  Tod  hat  die  Ausführung  dieses 
Vorhabens  zu  nichte  gemacht.  Im  besten  Mannesaller 
mufste  der  Verblichene  mitten  aus  seiner  umfassenden 
Thäligkcit  scheiden.  Bei  den  zahlreichen  Arbeitern 
der  grofsen,  von  ihm  geleiteten  Betriebe  war  er  wegen 
seiner  Leutseligkeit  und  Gerechtigkeit  in  hohem  Grade 
beliebt,  durch  die  Lauterkeit  seines  Charakters  und  die 
Liebenswürdigkeit  seines  Wesens  hatte  er  sich  zahl- 
reiche Freunde  gewonnen.  Dem  unerwartet  aus  seiner 
Mitte  Gerissenen  wird  der  Verein  deutscher  Eisenhütten- 
leute ein  treues  Andenken  in  alle  Zukunft  bewahren. 


Er  ruhe  in  e w i g e m Frieden! 
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Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Die  Kölnische  Unfall  versicherungs- Aetien- Gesell- 
schaft tiieilt  uns  durch  Schreiben  vorn  11.  September 
d.  J.  mit.  dafs  sie  beschlossen  hat,  den  mit  der  „Nord- 
westlichen Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller1*  abgeschlossenen  Vertrag  (betr.  Haft- 
pflichtversicherung) für  die  Mitglieder  insofern  gün- 
stiger zu  gestalten,  als  sie  die  Prämie  in  Zukunft  in  j 
folgender  Weise  berechnen  wird: 
bei  Betrieben,  welche  unter  10t)  (H)0  Jahreslohn-  ! 
summe  bezahlen,  beträgt  die  Prämie  (wie  bisher) 
90  pro  Tausend  der  Jahresgehäller  bezw.  | 
Arbeitslöhne; 

bei  Betrieben  von  HX) 000  bis  300 0(N)  ,4f.  Jahres-  : 
summe  erinäfsigt  sich  dicsellie  auf  75  e) ; 
bei  Betrieben  von  300000  bis  500  00t)  ..H  auf  (15  $ ; 

„ „ „ 500000  „ 700 0(K)  „ „ 55  „ 

„ „ über  700  txX)  M auf  50^ 

pro  Tausend  der  gezahlten  Arbeitslöhne. 

Wir  geben  den  Mitgliedern  der  Gruppe  von  diesem 
BeschluCs  hierdurch  Kenntnifs. 

gez.  A.  Serraes,  König!.  Gommerzienrath, 
Vorsitzender. 

gez.  Dr.  H'.  Beniner,  M.  d.  A., 

Ucichüflsfuliror. 


Verein  deutscher  EisenhUttenleute. 

Armierungen  im  Mitglieder- Yerzeichnifs. 

Jacob y,  Carl,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Kurfürstenstr.  3. 
Johanna , (.instar,  Chefingenieur  und  Betriebsleiter 
der  Kesselfabrik  der  Firma  K.  Skoda  in  Pilsen. 
Meyer,  Jean,  Ingenieur,  .Nancy,  Place  St.  Jean  7. 
llcifsiy,  Hcinr.,  Oberingenieur,  Kalk-Köln. 


Tiemann,  Jf'.,  Director  der  Dortmunder  Union,  Horst 
bei  Steele. 

Wintersbach,  \V.,  Ingenieur,  Berlin  \V.,  Kurfürsteu- 
Damm  Nr.  242. 

Zbitek,  Josef, Hochofeningenieur,  Wien  IX,  Viriutgasse  9. 
Neue  Mitglieder: 

Fischer,  Hinko,  Oberingenieur  der  Firma  „Olier- 
schlesische  Kesselwerke,  B.  Meyer*,  Gleiwitz,  O.-S. 
Holzt,  A.,  Director  desTechnikuinsMittweida,  Miltweida. 

Verstorben: 

Müller,  Karl,  Peggau. 

Ilziimatz,  11'.,  Wien. 

Eisenhütte  Oberschlesien. 

Die  nächste 

Hauptversammlung  der  „Eisenhütte  Gborschlosieu“ 

findet  am 

Sonntag,  den  24.  Octobcr  1807, 

Nachmittags  2'/j  Uhr  im  Parkhötel  zu  Königs- 
liütte  statt. 

Die  Tagesordnung  lautet: 

1 . Geschäftliche  M i 1 1 h e i 1 u n g e n , 

2.  Vorstands w ah  1 , 

3.  Vortrag  des  Herrn  Ingenieur  W.  V ogel-Kattowitz: 
„Die  Elektricität  im  Bergbau  und 
H ü 1 1 e n b e t r i e b mit  b c s o n d «rer  Berück- 
sichligungder  Anwendung  von  Gleich- 
strom und  Drehstrom.“ 

4.  Vortrag  des  Herrn  Handelskammcrsecrelärs, 
Bergrath  Gotheiu,  M.  d.  A.:  „Die  wirtli- 
schaftliehcBedeutungderGütcrtarife 
der  Eiseuba h neu. * 


Gebundene  Sonderabziige  der  Abhandlung  Ober: 

Die  Deckung  des  Erzbedarfs 

der  deutschen  Hochöfen  in  der  Gegenwart  und  Zukunft 

mit  0 buntfarbigen  Tafeln  sind  zum  Preise  von  (i  durch  die  Geschäftsführung  zu  beziehen. 
Ferner  sind  daselbst  gebundene  Sonderabziige  des  Artikels: 

Die  oolithischen  Eisenerze  in  Deutsch-Lothringen 

in  dem  Gebiete  zwischen  Fentsch  und  St.  Privat  - ia  - Montagne, 

nebst  2 Tafeln  und  einer  Karte,  von  Bergreferendar  L.  Uoffmann,  zum  Preise  von  4 Jl  erhältlich. 

Beide  Abhandlungen  zusammen  8 d. 


Von  den  Verhandlungen  der  letzten  Hauptversammlung  über: 

Oie  Bedeutung  und  neuere  Entwicklung  der  Flulseisenerzeugung 

sind  gebundene  Sonderabdrlicke  zum  Preise  von  1,50  -IC  durch  die  Geschäftsführung  zu  beziehen. 


(He  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 
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17.  Jahrgang. 


Zwei  neue  deutsche  Panzerschiffe. 


Fsm  Monat  September  hat  unsere  Marine 
C durch  den  Stapellauf  zweier  grofser 
f gepanzerter  Fahrzeuge  einen  erfreu- 
* liclien,  freilich  schon  längst  noth- 
wendigen  Zuwachs  erhalten. 

Am  14.  September  lief  auf  der  Kaiserlichen 
Werft  in  Wilhelmshaven  das  Panzerschiff 
1.  Kl.  .Ersatz  Friedrich  der  Grofse“  vom  Stapel, 
ein  Schwesterschiff  des  am  31.  Juli  v.  J.  zu 
Wasser  gelassenen  .Kaiser  Friedrich  III.“,  dessen 
Fertigstellung  in  Jahresfrist  erfolgen  soll.  Ein 
drittes  Schwesterschiff,  .Ersatz  König  Wilhelm*, 
zu  dessen  Bau  die  erste  Rate  von  einer  Million 
Mark  in  der  letzten  Reichstagssession  bewilligt 
wurde,  wird  in  Kürze  in  Angriff  genommen 
werden,  und  eil)  viertes  dürfte  vom  kommenden 
Reichstag  bewilligt  werden,  so  dafs  unsere  Schlacht- 
flotte in  den  nächsten  vier  Jahren  um  eine  Division 
erstklassiger  Linienschiffe  vermehrt  werden  wird. 

Vom  technischen  Standpunkte  wird  an  diesen 
Neubau  mit  Recht  die  Betrachtung  geknüpft,  dafs 
die  Herstellung  des  kolossalen  Schiffskörpers  in 
einem  Zeitraum  von  neun  Monaten  ein  Triumph 
der  Leistungsfähigkeit  der  Wilhelmshavener  Kriegs- 
werft sei.  Thatsächlieh  ist  dort  zum  erstenmal 
die  so  oft  gepriesene  Schnelligkeit  der  englischen 
Schiffswerften  erreicht  worden.  Der  Kiel  zu  dem 
neuen  Schlachtschiffe  wurde  am  26.  October  v.  J. 
gestreckt,  und  zwar  auf  demselben  Helling,  von 
dem  das  Panzerschiff  l.KI.  .Kaiser  Friedrich  111.* 
drei  Monate  vorher  nach  vollzogener  Taufe  durch 
den  Kaiser  zu  Wasser  gelassen  wurde.  Mannig- 
fache Verbesserungen  der  technischen  Betriebs- 
mittel, unter  denen  der  Elektromotorenbetrieb  eine 
wesentliche  Rolle  spielte,  haben  zur  Beschleunigung 


des  Baues  beigetragen  und  seine  Vollendung  in 
so  überraschend  kurzer  Zeit  ermöglicht. 

Das  neue  Schlachtschiff  ist  von  dem  Chef- 
constructeur  der  kaiserlichen  Marine,  dem  Geheimen 
Admiralitätsrath  Dietrich,  entworfen,  ihm  ver- 
dankt unsere  Flotte  eine  Reihe  vorzüglicher  Schiffs- 
typen , die  der  deutschen  Marine  eigenthümlieh 
sind.  Der  Grundsatz,  den  gröfsten  Gefechtswerth 
mit  der  geringsten  Wasserverdrängung  zu  ver- 
einigen, ist  hier  in  einem  von  keiner  fremden 
Marine  erreichten  Grade  durchgeföhrL  Der  Ver- 
zicht auf  jene  ungeheuren  Gröfsenverhältnisse, 
welche  die  neuesten  Schlachtschiffe  der  englischen 
und  japanischen  Flotte  haben,  hat  nicht  allein 
seinen  Grund  in  den  noch  unzulänglichen  Dock- 
anlagen, über  die  unsere  Kriegshäfen  verfügen, 
es  ist  vielmehr  ein  vorherrschender  Grundgedanke 
unserer  Gonstructeure,  die  Schlachtschiffe  so  com- 
pendiös  wie  möglich  zu  gestalten  und  ihnen  neben 
einem  hohen  militärischen  Werth  auch  die  gröfste 
Beweglichkeit  und  die  besten  See-Eigenschaften 
zu  sichern.  .Ersatz  Friedrich  der  Grofse*  hat 
eine  Länge  von  115m,  eine  gröfste  Breite  von 
20,4  m und  einen  mittleren  Tiefgang  von  7,85  m. 
Letzterem  entspricht  eine  Wasserverdrängung 
von  11130  t.  Das  Baumaterial  ist  bester 
deutscher  Stahl ; die  Panzerung  besteht  aus  an 
der  Oberfläche  gehärtetem  Stahl.  Der  Schiffs- 
körper ist  in  möglichst  viele  wasserdichte  Zellen 
getheill,  um  eine  hohe  Schwimmfähigkeit  zu  er- 
zielen. Der  Panzerschutz  besteht  aus  einem  2 m 
hohen  und  30  bis  15  cm  starken  Gürtelpanzer, 
der  sich  über  4/s  der  Scbiffslänge  von  vorn  er- 
streckt. Das  hintere  Fünftel  des  Schiffskörpers 
ist  zur  Gewichtsersparnifs  nur  mit  einem  75  mm 
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starken  gewölbten  Panzerdeck  geschützt.  Der 
übrige  ganze  Schiffskörper  wird  durch  ein  65  mm 
starkes  Panzerdeck,  das  sich  auf  der  Oberkante 
des  Panzergürtels  stützt  und  vorn  zur  Verstärkung 
der  Hamme  nach  unten  geneigt  ist,  geschützt. 
Verschiedene  Stellen  haben  noch  sogenannte  ; 
Splitterschutzdecke  von  20  mm  Stärke  erhalten.  | 
Einen  weiteren  Panzerschutz  haben  ferner  die  i 
beiden  schwerkalibrigen  Geschützt hürme  von  j 
250  mm  Dicke,  die  Geschntzthürme  und  Casematlen 
für  die  1 5-cm-Schnellladekanonen  von  150  mm 
Dicke  und  der  Commandothurm,  der  mit  Panzer- 
platten von  250  und  100  mm  Stärke  umgeben 
ist.  Das  Schiff  erhält  drei  dreicylindrige,  dreifach 
expandirende  Maschinen,  die  in  vollständig  getrennt 
liegenden,  wasserdichten  Abtheilungen  stehen  und 
je  eine  dreiflügelige  Bronzeschraube  treiben.  Das 
Dreischraubensystem  ist  bei  allen  grösseren  Neu- 
bauten unserer  Marine  eingeführt  und  bietet  j 
ökonomische  wie  miltärische  Vortheile.  Der 
Dampf  wird  in  Wasserrohrkesscln  erzeugt  werden. 
Die  gröfste  Geschwindigkeit  beträgt  18  Knoten  , 
bei  der  vollentwickelten  Gesammtmaschinen- 
leistung  von  13  000  HP.  .Ersatz  Friedrich  ; 
der  Grofse*  ist  somit  eines  der  schnellsten 
Schlachtschiffe  der  Welt.  Das  normale  Kohlen- 
fassungsvermögen ist  auf  650  t bemessen,  kann 
jedoch  nach  Bedarf  auf  1000  t erhöht  werden  und 
giebt dem  Schiflceinen  Actionsradius,  der  es  zu  einem 
selbständigen  Schlachtschiffe  für  die  Nordsee  wie 
überhaupt  in  europäischen  Gewässern  macht.  Das 
Ruder  ist  als  Balanceruder  construirt  und  liegt 
tief  unter  Wasser,  vor  feindlichen  Geschossen 
und  vor  Zusammenstöfsen  geschützt.  Es  wird 
bewegt  durch  zwei  kräftige  Dampfmaschinen,  die 
unter  dem  75  mm  starken  Panzerdeck  des  Hinter- 
schiffes liegen.  Der  neue  Panzer  erhält  zwei 
Gefechtsmasten  aus  Stahl,  der  vordere  ist  sehr  I 
dick  gehalten  und  gleicht  einem  hohen  schlanken 
Tliurme,  der  durch  Wendeltreppen  zugänglich  ist. 
Er  trägt  in  seinen  Marsen  leichte  Schnelllade- 
und  Maschinengeschütze  sowie  in  seinem  Topp  ! 
einen  mächtigen  Scheinwerfer.  Der  hintere  Mast  j 
dient  lediglich  zu  Signalzwecken,  ist  jedoch  eben-  ^ 
falls  mit  einem  starken  Scheinwerfer  ausgerüstet. 
Vier  weitere  Scheinwerfer  stehen  aufserdem  auf  ' 
Podesten  aufserhalb  der  Bordwände  in  4 m Höhe 
über  der  Wasserlinie.  Sie  dienen  vorwiegend 
zur  Aufsuchung  von  feindlichen  Torpedobooten 
bei  Nacht  und  erleichtern  den  zahlreichen  Schnell- 
ladekanonen die  Abwehr  nächtlicher  Angriffe  von 
Torpedobooten.  Auf  Grund  der  reichlichen  Aus- 
rüstung mit  Scheinwerfern  sind  auch  die  sonst 
üblichen  Torpedoschutznetze  weggefallen.  Ein 
grofses  Feld  ist  der  Elektricität  an  Bord  eingeräumt,  j 
Sie  versorgt  nicht  allein  die  gesammte  Innen- 
beleuchtung, sondern  versieht  auch  die  Elektro- 
motoren, die  zum  Bewegen  der  Geschützthürmc,  der 
Geschofshebemaschinen,  der  Bootshifsvorrichtung 
u.  s.  w.  an  zahlreichen  Punkten  nufgeslellt  sind. 


Was  dieses  Schlachtschiff  im  besonderen  aus- 
zeiclmet  und  ihm  grofse  Vorzüge  vor  den  Schiffen 
der  Brandenburgklasse  giebt,  ist  seine  aufser- 
ordentlich  starke  Artillerie  und  deren  vorzügliche 
Aufstellung,  die  nach  ganz  neuen  Gesichtspunkten 
erfolgt  und  die  gröfste  Ausnutzung  jedes  Ge- 
schützes ermöglicht.  Es  ist  durchweg  das  lang- 
kalibrige  Geschütz  zur  Verwendung  gekommen, 
das  den  Geschossen  die  gröfste  Durchschlagskraft 
giebt.  .Ersatz  Friedrich  der  Grofse“  führt  4 X ^ 
Kaliber  lange  24-cm-Geschütze  in  je  zwei  dreh- 
baren Panzerthürmen,  vorn  und  achtern.  Dieses 
Geschütz  vermag  alle  zur  Zeit  auf  Kriegsschiffen 
verwendeten  Panzerungen  zu  durchschlagen. 
Ferner  18X^0  Kaliber  lange  1 5-cm-Schnell- 
ladekanonen.  Hiervon  stehen  12  in  gepanzerten 
Einzelcasematten  und  6 in  gepanzerten  Dreh- 
thürmen. 12  X 8,8-cm-Schncllladekanonen  hinter 
Stahlschilden,  12  X 3,7-cm-Maschinenkanonen  und 
1 2 X 8-mm-Maschinengewehre.  Im  ganzen  58  Ge- 
schütze. Die  Gesammtarbeitsleistung  einer  Breit- 
seite in  einer  Minute  berechnet  sich  wie  folgt: 

4 Schufs  aus  24-cm-Geschütz  von  860  kg  Ge- 
schofsgewicht = 17  396  Metertonnen;  54  Schufs 
aus  1 5-cm-Schnellkanonen  von  2754  kg  Geschofs- 
gewicht = 55  728  ml;  90  Schufs  aus  8,8-cm- 
Schnellkanonen  von  630  kg  Geschofsgewicht  = 
7830  mt,  was  zusammen  148  Schufs  von  4244  kg 
Geschofsgewicht  und  80  954  mt  ausmacht.  In 
dieser  Aufstellung  sind  die  Maschinenkanonen  und 
Maschinengewehre  weggelassen.  Man  kann  sagen, 
dafs  die  Arlillerieleistung  des  neuen  Schlacht- 
schiffes rciclilich  um  '/s  gröfser  ist,  als  die  der 
Schiffe  der  Brandenburgklasse,  obwohl  seine  Wasser- 
verdrängung nur  um  1000  t gröfser  ist.  Dieser 
Neubau  bezeichnet  daher  in  jeder  Hinsicht  einen 
bedeutenden  Fortschritt  in  unserer  Kriegsschiff- 
bautechnik. Als  Angriffswaffe  tritt  noch  zu  der 
sehr  starken  Artillerie  die  Torpedoarmirung,  die 
aus  6 Lancirrohren  für  den  45-cm-Torpedo  be- 
steht. 5 dieser  Rohre  liegen  unter  Wasser  und 
sind  durch  das  Panzerdeck  geschützt.  Hiervon 
sind  4 Breitseitrohre  und  ein  Bugrohr.  Das 
sechste  Heckrohr  liegt  über  Wasser.  Das  neue 
Schlachtschiff  erhält  eine  Besatzung  von  655  Mann. 
Die  Gesammtkosten  für  den  Neubau  stellen  sich 
auf  rund  20  Millionen  Mark.  Es  entfallen  hier- 
von 14  120  000  ofi  auf  Schiff  und  Maschinen, 

5 000  000  <,H  auf  die  artilleristische  Armirung 
und  900  000  Ji  auf  die  Torpedoarmirung.* 
Das  Schiff  wurde  durch  Prinz  Heinrich  .Kaiser 
Wilhelm  II.*  getauft. 

Der  am  25.  September  auf  der  Kaiserl.  Werft 
in  Kiel  staltgefundene  Stapellauf  des  zweiten 
Panzerschiffes,  des  Kreuzers  I.  Kl.  .Ersatz 
Leipzig*,  bedeutet  für  die  Entwicklung  der  deut- 
schen Seemacht  einen  überaus  wichtigen  Abschnitt. 
Es  handelt  sich  um  den  Vertreter  einer  neu 

* Nach  Miltheilungeii  der  .Kölnischen  Zeitung“. 
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zur  Marine  tretenden  Schiffsklasse,  denn  „Ersatz 
Leipzig“  ist  der  erste  wirklich  moderne  erstklassige 
Kreuzer,  über  welchen  die  deutsche  Marine  verfügen 
wird,  ein  Schiff  gleichzeitig,  welches  nach  Ab- 
messung, Armirung  und  Geschwindigkeit  den 
höchsten  modernen  Anforderungen  genügen  wird. 

Ein  moderner  Panzerkreuzer*  unterscheidet 
sicli  von  einem  Panzerschiff  der  Neuzeit,  welches 
die  höchste  Gefechtskraft  in  Schutz-  und  Trutz- 
Waffen  in  sich  vereinigen  mufs,  dadurch,  dafs  hei 


vermöge  seiner  höheren  Fahrgeschwindigkeit  ent- 
ziehen kann.  Für  Panzer  älterer  Construction, 
die  nothgedrungeuermafsen  in  allen  Marinen  im 
Ernstfälle  hier  und  da  noch  mit  Verwendung  finden, 
ist  der  moderne  Panzerkreuzer  in  vielen  Fällen 
ein  weil  überlegener  Gegner.  Deutschland  hat 
früher  einmal,  vor  25  Jahren,  einen  Panzerkreuzer 
besessen,  die  „Hansa*.  Es  war  dies  ein  1872 
vom  Stapel  gelaufenes  Hoizschiff,  welches  mit  Pan- 
zerung versehen  wurde,  3ö00  t Deplacement,  eine 


Stapellauf  des  Panzerschiffe  »Ersatz  Friedlich  der  Grofau*  in  Wilhelmshaven  am  14.  September  1897. 


ihm,  der  an  Gröfse  dem  Panzerschlachtschiff  kaum 
nachsteht,  die  Eigenschaften  der  Geschwindigkeit 
und  des  weiten  Actionsvermögens,  also  des  Zurück- 
legens  grofser  Strecken  unter  Dampf,  auf  Kosten 
seines  Panzerschutzes  besonders  ausgebildet  sind. 
Er  ist  dadurch  imstande,  feindliche  Kreuzer,  die 
des  Panzerschutzes  entbehren,  zu  bekämpfen  und 
deren  Recognoscirungsversuche  gegen  eine  Sehlacht- 
flotte zu  vereiteln,  mit  feindlichen  Panzerschiffen 
ein  Feuergefecht  zu  führen,  da  er  selbst  schwere 
Schnellfeuerartillerie  führt,  sich  dem  wirksamen 
Angriff  eines  ihm  überlegenen  Panzers  aber  jederzeit 

* Nach  der  „Nord -Ostsee-Zeitung“. 


Maschine  von  3000  HP,  1 2 Seemeilen  Fahrgeschwin- 
digkeit, 8 Geschütze  in  Casematten  und  307  Mann 
Besatzung  halte.  Das  Schiff  führte  vollständige  Take- 
lage, konnte  also  weile  Entfernungen  ohne  Zuhiilfe- 
nahme  seiner  Maschine  zurücklegen  und  hatte  dem- 
gemäfs,  trotz  geringen  Kohlenvorraths,  einen  grofsen 
Actionsradius.  Dies  machte  das  Schiff  zur  Ver- 
wendung auf  überseeischen  Stationen  sehr  geeignet, 
und  es  hat  ganz  vortreffliche  Dienste  geleistet. 
Heutzutage  kann  eine  Macht  mit  einem  solchen 
Schiff  selbst  den  unbedeutendsten  central-  und  süd- 
amerikanischen sowie  ostasiatischen  Staaten  gegen- 
über nicht  mehr  mit  irgend  welcher  Aussicht  auf 
Erfolg  auftreten ; denn  der  Gefechtswerth  eines 
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solchen  Schiffes  ist  derart  gering,  dafs  er  modernen 
Schiffen  kleinerer  Art  gegenüber,  namentlich  wegen 
der  aufserordentlich  gestiegenen  Leistungsfähigkeit 
der  Artillerie,  gar  nicht  mehr  in  Betracht  kommt. 
Alle  Staaten,  die  irgendwo  überseeische  Interessen 
zu  vertreten  haben  könnten,  sehen  wir  daher  auch 
längst  im  Besitz  von  Panzerkreuzern,  nur  Deutsch- 
land machte  bisher  hierin  eine  Ausnahme. 

Die  Länge  des  gewaltigen  Schiffes  beträgt 
120  m,  seine  Breite  20,40  m,  sein  mittlerer  Tief- 
gang 7,90  m,  das  Deplacement  beläuft  sich  auf 
10  650  t.  Die  Maschinenanlage  wird,  wie  bei  dem 
Panzerschiff  I.  Klasse  .Friedrich  der  Grofse“,  aus 
drei  Viercylindermaschinen  mit  Wasser  rohr  kesseln 
bestehen.  Wir  rechnen  mit  Zuversicht  darauf,  dafs 
nur  deutsche  Industrie  dabei  in  Frage  kommen  kann. 
Die  Maschinen  sollen  drei  Schrauben  treiben,  welche 
dem  Schiffe  eine  Geschwindigkeit  von  19  Knoten  in 
der  Stunde  bei  einer  Entwicklung  von  13-  bis 
14000  HP  verleihen  werden.  Die  ersten  Kielplatten 
zu  dem  Schiff  wurden  am  1.  April  1896  gelegt.  Con- 
struirl  ist  .Ersatz  Leipzig“,  ebenso  wie  die  meisten 
Schiffe  unserer  Marine,  von  dem  Chefconstructeur 
der  Kaiserlichen  Marine  Wirklichen  Geheimen  Ad- 
miralitätsrath Dietrich.  Der  grofse  Kohlen-  und 
Theerülvorrath  von  1100t  und  die  grofse  Ge- 
schwindigkeit von  19  Knoten  bei  etwa  13  500 
bis  14000  HP  kennzeichnen  das  Schiff  als  Kreuzer; 
doch  wird  dasselbe  bei  dem  geringen  Bestand  der 
deutschen  Flotte  an  modernen  Schlachtschiffen  im 
Bedarfsfälle  auch  einen  sehr  werthvollen  Factor 
für  die  Schlachtflotte  bilden  können.  Sein  guter 
Panzerschutz  von  80  bis  200  mm  dickem  ge- 
härteten Nickelstahl  und  die  schwere  Armirung, 
die  sich  in  der  Hauptsache  nur  durch  die  geringere 
Zahl  von  1 5-cm-Geschützen  von  derjenigen  der 
neuen  Panzerschiffe  I.  Klasse  unterscheidet,  machen 
.Ersatz  Leipzig“  zu  einem  werthvollen  Zuwachs 
der  Flotte.  Für  seine  Verwendung  als  Flaggschiff 
eines  Kreuzergeschwaders  im  Auslande  wird  das 
Schiff  mit  den  erforderlichen  luftigen  und  bequemen 
Wohnräumen  ausgestattet  und  erhält  zum  Schutz 
gegen  das  schnelle  Bewachsen  des  Schiffsbodens 
in  tropischen  Gewässern  eine  Holzbcplankung 
mit  Gelbmetallbeschlag,  sowie  bronzene  Steven, 


Schraubenböcke  und  Ruderrahmen.  Das  Gewicht 
dieser  grofsen  Bronzestücke,  die  von  der  Werft  selbst 
gegossen  werden,  wird  etwa  98  000  kg  betragen. 

Der  Kreuzer  erhält  an  Armirungen  vier  24-cm- 
Geschiitze  auf  doppelter  Drehscheibe,  sechs  15-cm- 
Gesclüitze  in  gepanzerten  Einzelcasematten,  sechs 
1 5-cm-Geschütze  in  gepanzerten  Drehthürmen, 
zehn  8,8-cm-Geschütze  und  zehn  3,7-cm-Geschütze, 
endlich  acht  8 -cm -Maschinengewehre.  Daneben 
wird  das  Schiff  eine  überaus  starke  Torpedoarmirung 
besitzen.  Die  Besatzung  ist  auf  550  Mann  be- 
messen. Bis  zum  30.  Juli  des  laufenden  Jahres 
waren  in  dem  Schiffskörper  2655  t verbaut, 
darunter  Stahlplatten  im  Gewicht  von  1 596000  kg, 
336  593  kg  Winkelstahle,  197  380  kg  Stahlbalken 
und  93  804  kg  Nieten.  Für  die  Holzbeplankung 
sind  bis  jetzt  265  823  kg  Teakholz  verbaut. 

Dieser  Panzerkreuzer  ist  bekanntlich  durch 
die  Gräfin  Wilhelm  Bismarck  auf  den  Namen 
.Fürst  Bismarck“  getauft  worden.  Wir 
können  unseren  Bericht  nicht  besser  als  mit  der 
schönen  Taufrede  beschliefsen . welche  Staats- 
secretär  Tirpitz  bei  dieser  Gelegenheit  hielt, 
und  welche  folgenden  Wortlaut  halte: 

.Auf  Befehl  Sr.  Majestät  des  Kaisers  sollst 
du  stolzes  Schiff  den  Namen  des  gröfsten  deutschen 
Staatsmannes  unseres  Jahrhunderts  führen , den 
Namen,  der  untrennbar  mit  der  Wiederaufrichtung 
des  Deutschen  Reiches  verbunden  ist.  Bei  seinem 
Klang  und  bei  deinem  Anblick  werden  die  Herzen 
aller  Deutschen  bis  in  die  weitesten  Gegenden 
der  Meere  höher  schlagen.  Die  deutsche  Marine 
aber,  welche  wie  kaum  ein  anderer  Thcil  unserer 
Nation  den  Unterschied  gefühlt  hat  von  Einst 
und  Jetzt,  ist  ihrem  Kriegsherrn  von  ganzem 
Herzen  dankbar,  jenen  stolzen  Namen  in  Stahl 
und  Eisen  über  die  Oceane  führen  zu  dürfen. 
Als  Vermächtnifs  einer  grofsen  Zeit  soll  dein  Name 
der  deutschen  Flotte  zum  Lobe  gelten,  Kraft  und 
Muth  ihr  stählen , gleich  seinem  grofsen  Träger 
nicht  müde  zu  werden  in  zielbewufster  Arbeit. 
So  gleite  denn  dahin  in  dein  Element  mit  dem 
Rufe,  den  wir  fassen  in  guter  und  schwerer 
Stunde:  Se.  Majestät  der  Deutsche  Kaiser  Hurrali! 
Hurrah!  Hurrah!“ 


Die  Bewerthung  des  Roheisens  auf  Grund  seines  Verhaltens 

beim  Gattiren  mit  Brucheisen.* 

Von  Dr.  Wüst,  Duisburg. 


Wie  Ihnen  Allen  zur  Genüge  bekannt  ist, 
wird  das  Giefsereiroheisen,  das  Rohmaterial  für 
die  Herstellung  von  Gufswaaren,  das  immerhin 
30  bis  40  ft  des  Werthes  des  Fertigerzeugnisses 

* Vorgetragen  auf  der  Hauptversammlung  des 
Vereins  deutscher  Eiscngiefsereieft  in  Goslar  am 
16.  September  1897. 


beträgt,  nur  nach  äufseren  Merkmalen  vom  Giefserei- 
techniker  angekauft.  Die  Eintheilung  des  Giefserei- 
roheisens  geschieht  immer  noch  auf  Grund  der 
Beschaffenheit  der  Bruchfläche,  wobei  ein  grob- 
krystallinisches  Gefüge  nebst  dunkelgrauer,  durch 
reichliche  Graphitbildung  hervorgerufene  Farbe  die 
Unterlage  für  die  Eintheilung  nach  Nummern 


Digitized  by  Google 


15.  October  1897. 


Die  Bewerthung  des  Roheisens  u.  a.  u>. 


Stahl  und  £isen.  849 


bildet.  Das  grobkristallinische  dunkelgraue  gra- 
phitische Roheisen  wird  mit  Nr.  1 bezeichnet  und 
zur  Zeit  mit  7 pro  Tonne  höher  bewerthet, 
als  ein  feinkörniges,  nicht  so  viel  Graphit  zeigendes 
Roheisen,  das  als  Nr.  III  in  den  Handel  kommt. 
Es  beträgt  demnach  der  Preisunterschied,  der 
durch  ein  verschiedenes  Aussehen  der  Bruchfläche 
verursacht  wird,  immerhin  1lo  des  Gesammt- 
werthes  des  Rohmaterials. 

Legt  man  sich  nun  die  Frage  vor:  Giebt  die 
Beschaffenheit  der  Bruchfläche  unter  allen  Um- 
ständen sichere  und  zuverlässige  Anhaltspunkte 
für  die  Verwendung  eines  Roheisens  zur  Gufs- 
waarendarstellung?,  so  mufs  dieselbe  unbedingt 
dahin  beantwortet  werden,  dafs  Täuschungen  hier 
sehr  leicht  möglich  sind  und  der  thatsächliche 
Werth  eines  Roheisens  nicht  von  seiner  glänzen- 
den äufseren  Erscheinung,  sondern  einzig  und 
allein  von  seiner  chemischen  Zusammensetzung 
abhängig  ist.  Es  wird  also  in  Deutschland 
von  einem  hervorragenden  Industriezweig  Roh- 
material von  wechselnder  Beschaffenheit  im  Werte 
von  etwa  50  Millionen  Mark  eingekauft,  ohne  dafs 
die  Verbraucher  in  den  meisten  Fällen  bestrebt 
sind,  sich  über  den  wirklichen  Werth  ihrer  Waare 
Aufschlufs  zu  verschaffen,  es  wird  vielmehr 
diese  Waare  lediglich  nach  seinem  äufseren  oft 
sehr  täuschenden  Aussehen  höher  oder  niedriger 
bewerthet. 

Je  stärker  das  Eisen  im  Hochofen  erhitzt  war 
und  je  langsamer  die  Abkühlung  von  statten  ging, 
desto  gröber  fällt  das  Korn  des  Gefüges  aus.  Wohl 
kann  man  im  allgemeinen  annehmen,  dafs  ein 
grobkörniges  Roheisen  neben  einem  Siliciumgehalt 
von  2,2  bis  3,5  % immer  erheblich  über  3,5 
Kohlenstoff  enthält,  also  ein  brauchbares  Roh- 
material sein  wird.  Es  ist  jedoch  das  »Korn“, 
dieses  Universalmittel,  bei  der  Beurtheilung  des 
Roheisens  nicht  nur  von  der  chemischen  Zusammen- 
setzung abhängig,  sondern  es  hängt  dasselbe  auch 
von  der  Temperatur  und  den  Abkühlungsverhält- 
nissen des  Roheisens  ab. 

Eis  folgt  aus  diesem  Einflüsse  der  Ueber- 
hitzung  und  Abkühlung,  dafs  das  Aussehen  der 
Bruchfläche  es  durchaus  nicht  ermöglicht,  sichere 
Schlufsfolgerungen  auf  die  chemische  Zusammen- 
setzung, insbesondere  auf  den  für  die  Verwendung 
des  Roheisens  so  ausschlaggebenden  Siliciumgehait 
zu  ziehen.  Man  ist  imstande,  einem  Roheisen, 
das  reichlich  Kohlenstoff  enthält,  dessen  Silicium- 
gehalt aber  beträchtlich  niedriger  als  2 % ist, 
durch  Verzögerung  der  Abkühlung  dasselbe  Bruch- 
aussehen zu  geben,  als  ein  siliciumreicheres  Eisen 
besitzt.  Für  die  Verwendung  in  der  Giefserei  als 
Aufbesserungseisen  hat  dasselbe  aber  keinen  Werth. 

Die  Brauchbarkeit  einer  Roheisensorte  für 
Giefsereizwecke  hängt  offenbar  davon  ab,  ob  und 
wieviel  Brucheisen  beim  Umschmelzen  demselben 
zugesetzt  werden  kann,  ohne  dafs  der  Gufs  zu 
hart  und  spröde  wird.  Es  liegt  in  der  Natur 
des  Giefsereiverfahrens,  dafs  nicht  alles  flüssige 


Roheisen  Gufswaaren  liefern  kann.  Das  Gufswaaren- 
ausbringen  einer  Poleriegiefserei  und  einer  Giefserei, 
welche  nur  groben  Maschinengufs  herstellt,  schwankt 
in  ziemlich  weiten  Grenzen  und  dürfte  bei  einer 
Poteriegiefserei  55  bis  60  %,  bei  einer  Giefserei 
dagegen,  welche  in  der  Hauptsache  nur  grofse 
Stücke  giefst,  85  bis  90  % des  gesetzten  Eisens 
betragen.  Das  Fehlende  kommt  auf  Abbrand, 
Eingüsse,  Trichter  und  Fehlgüsse,  welche  unter 
der  Benennung  Brucheisen  wieder  in  die  Fabri- 
cation  zurückkehren. 

Da  nun  bei  jedem  erneuten  Umschmelzen 
grauen  Roheisens  der  Silicium-  und  Graphitgehalt 
sich  zu  verringern  pflegt,  so  bedürfen  alle  in  den 
Eisengiefsereien  entstehenden  Abfälle  und  Aus- 
schufsstücke  eines  siliciumreicheren  Zusatzes. 

Aufserdem  wird  in  den  meisten  Fällen  nicht 
nur  der  • eigene  Bruch  verschmolzen,  sondern  es 
wird  noch  solcher  dazu  gekauft.  Dieser  an- 
gekaufte Bruch  ist  durchweg  billiger  als  das 
Roheisen , es  liegt  also  aus  wirtschaftlichen 
Gründen  im  Interesse  eines  jeden  Giefsereibesitzers, 
nicht  nur  den  Bruch  aus  seiner  eigenen  Fabri- 
cation  zu  verschmelzen,  sondern  nach  Thunlichkeit 
fremden  Bruch  zuzusetzen,  um  seine  Roheisen- 
mischungen möglichst  billig  zu  bekommen. 

Fehlt  es  an  Brucheisen,  so  kann  eine  billige 
Sorte  Roheisen,  dessen  Beschaffenheit  dem  Bruch- 
eisen nahesteht  und  dessen  Preis  den  des  zu- 
gekauften Brucheisens  nicht  viel  übersteigt,  dazu 
dienen,  möglichst  billige  Gatlirungen  zu  erhalten. 

Wenn  man  sich  nun  die  Grundsätze  betrachtet, 
nach  denen  die  Gattirung  von  Brucheisen,  Zusatz- 
roheisen und  Aufbesserungsroheisen  erfolgt,  so 
wird  man  finden,  dafs  in  den  allermeisten  Fällen 
auf  Grund  des  trügerischen  Aeufsern  des  Auf- 
besserungsroheisens und  selbstverständlich  auch 
nach  den  Ergebnissen  früherer  Schmelzungen  die 
Procentsätze  an  Brucheisen  und  Zusatzroheisen 
gewählt  werden.  Das  Bruchaussehen  kann  jedoch 
in  manchen  Fällen  täuschen  und  ebenso  kann  die 
chemische  Zusammensetzung  der  betreffenden  Roh- 
eisenmarke wechseln.  Eis  steht  demgemäfs  diese 
Methode  der  Gattirung  nicht  auf  sicheren  Grund- 
lagen. 

Es  ist  beim  Hochofenbetrieb  nicht  zu  erreichen, 
dafs  die  Beschaffenheit  des  Roheisens  immer  die- 
selbe bleibt,  das  Roheisen  wechselt  in  seiner 
Zusammensetzung  von  Abstich  zu  Abstich  und  es 
wird  auch  bei  der  sorgfältigsten  Sortirung  nicht 
zu  verhindern  sein,  dafs  manche,  auf  das  Verhalten 
des  Roheisens  grofsen  Einflufs  ausübende  Fremd- 
körper in  dem  einen  Falle  mangeln,  während  sie 
in  dem  andern  Falle  reichlich  vorhanden  sind. 

Gattirt  der  Eisengiefser  ohne  Kenntnifs  dieser 
Veränderung  seines  Roheisens,  so  kann  er  in  dem 
einen  I4" alle  einen  Gufs  erhalten,  dessen  Brauchbar- 
keit in  Frage  gestellt  ist,  während  er  im  andern 
Falle  dem  Roheisen  hätte  mehr  Bruch  zuschlagen 
können,  er  sich  demgemäfs  einen  Gewinn  ent- 
gehen lassen  mufste.  Viele  Giefsereileiter  um- 
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schiften  diese  Klippe  dadurch,  dafs  sie  drei,  vier 
und  noch  mehr  Roheisensorten  als  Aufbesserungs- 
roheisen in  ihre  Gattirung  nehmen,  da  hierdurch 
die  Wahrscheinlichkeit,  eine  nur  in  engen  Grenzen 
wechselnde  Mischung  zu  erhalten,  bedeutend  gröfser 
ist  und  allzugrofse  Schwankungen  in  der  Zu- 
sammensetzung der  Gattirung  mit  ziemlicher 
Sicherheit  vermieden  wird.  Wenn  dieses  Mittel 
auch  in  den  allermeisten  Fällen  zum  Ziele  führt, 
so  ist  es  doch  etwas  umständlich,  mit  so  vielen 
Roheisensorten  im  Betriebe  zu  arbeiten. 

Die  Menge  Brucheisen,  welche  einem  Roheisen 
zugesetzt  werden  kann,  ist  also  nicht  von  der 
mehr  oder  weniger  grobkörnigen  krystallinischen 
Beschaffenheit  desselben  abhängig,  da  hierauf 
aufser  dem  Gehalt  an  Silicium  und  Kohlenstoff 
noch  der  Grad  der  Ueberhitzung  im  Hochofen  und 
die  Abkühlungsverhältnisse  von  Einfiufs  sind ; 
sondern  dieselbe  ist  einzig  und  allein  eine  Function 
des  Siliciumgchaltes.  Je  mehr  Silicium  das  Roh- 
'■  eisen  enthält,  desto  mehr  Bruch  verträgt  dasselbe, 
ohne  dafs  der  Gufs  hart  und  spröde  wird.  Der 
Gehalt  an  Silicium  in  einem  Giefsereiroheisen  soll 
jedoch  4 bis  5 % nicht  erheblich  übersteigen,  da 
mit  dem  Steigen  des  Siliciumgchaltes  der  Gehalt 
an  Kohlenstoff  abnimmt.  Es  giebt  also  eine  obere 
Grenze  für  den  Gehalt  an  Silicium  in  einem 
gewöhnlichen  Aufbesserungsroheisen,  da  bei  allzu- 
hohem  Siliciumgehalt  es  überhaupt  an  Kohlenstoff 
zur  Graphitbildung  mangeln  würde.  Hierin  liegt 
auch  der  Grund,  weshalb  ein  siliciumreiches,  für 
Giefsereizwecke  demnach  sehr  werthvolles  Eisen 
! keine  grobkörnige  Bruchfläche  aufweist,  dasselbe 
demgemäfs  nach  dem  gegenwärtig  geltenden 
Bewerthungsmodus  als  nicht  sehr  werthvoll 
angesehen  wird  und  ein  solches  Eisen  gewöhnlich 
als  Nr.  111  im  Handel  zu  haben  ist.  Es  wäre  dies 
ein  weiterer  Grund,  um  diese  Beurlheilungsweise 
des  Roheisens  nach  dem  Bruchaussehen  endlich 
einmal  über  Bord  zu  werfen. 

Auf  das  Vorhandensein  von  Kohlenstoff  im 
Roheisen  wird  meist  im  Gegensatz  zu  dem  Vor- 
handensein von  Silicium  ein  viel  zu  grofser  Werth 
gelegt.  Die  Roheisenmischung  wird  bei  etwaigem 
empfindlichen  Mangel  an  Kohlenstoff  beim  Um- 
schmelzen im  Gupolofen,  falls  dieselbe  nicht  mit 
Silicium  übersättigt  ist,  ein  Fall,  der  wohl  kaum 
Vorkommen  wird,  eine  Anreicherung  des  Kohlen- 
stoffgehaltes erfahren.  Es  wird  das  flüssige  Roh- 
eisen aus  dem  Schmelzkoks  gerade  so  Kohlenstoff 
auflösen,  wie  Wasser  Zucker  aufnimmt,  wenn  es 
über  denselben  fliefst.  Man  darf  sicher  sein,  dafs 
der  Kohlenstoffgehalt  einer  im  Cupolofen  ge- 
schmolzenen Eisenmischung  nicht  unter  etwa  3 % 
sinkt,  und  selbst  wenn  Stahlabfälle  für  sich  allein 
im  Gupolofen  geschmolzen  werden,  wird  der  Gehalt 
an  Kohlenstoff  immerhin  an  3 % heranreichen, 
d.  h.  aus  dem  Stahl  ist  im  Gupolofen  Roheisen 
geworden.  Der  Gehalt  an  3 % Kohlenstoff  ist 
aber  immerhin  noch  hinreichend,  um  bei  ge- 
j (lügendem  Siliciumgehalt  Graphit  auszuscheiden. 
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Es  ist  im  Gegentheil  ein  nicht  allzu  hoher,  nicht 
über  3,5  gehender  KohlenstofTgehall  für  die 
Herstellung  dichter,  feinkörniger  und  zäher  Guß- 
stücke  günstiger,  als  ein  allzu  reichlicher  Gehalt 
an  Kohlenstoff,  wodurch,  namentlich  bei  etwas 
starkwandigen  Gußstücken,  leicht  allzu  weicher, 
mürber  und  wegen  der  an  der  Oberfläche  häufig 
ein  tretenden  Garschaumbildung  unschöner  Gufs  er- 
halten ward.  Es  kann  demgcmäfs  der  Gehalt  an 
Kohlenstoff  bei  der  Bewerthung  des  Roheisens 
vernachlässigt  werden. 

Aufser  dem  Gehalt  an  Silicium  und  den  Ab- 
kiihlungsverhällnissen  ist  der  Gehalt  an  Mangan 
noch  von  Einfluß  auf  die  Form,  in  welcher  sich 
der  Kohlenstoff  im  Roheisen  vorfindet.  Das  Mangan 
verhindert  die  Abscheidung  des  Kohlenstolfs  in 
graphitischer  Form,  der  Kohlenstoff  bleibt  beim 
Erstarren  des  Eisens  in  demselben  gelöst,  und  die 
Folge  hiervon  ist  ein  Hart-  und  Sprödewerden 
des  Gußstückes.  Ob  das  Mangan  schon  bei  einem 
Gehalt  von  1 % eine  einschneidende  härtende 
Wirkung  auf  das  Eisen  ausübt,  dürfte  zweifelhaft 
sein,  jedenfalls  sind  Gehalte  von  0,7  bis  0,8  % 
Mangan  irn  fertigen  Gusse  wohl  kaum  zu  beanstanden. 
Im  Roheisen  selbst  ist  dagegen  ein  etwas  höherer 
Mangangelialt  erwünscht , da  das  Mangan  das 
Silicium  beim  Umschmelzen  im  Gupolofen  vor  dem 
Abbrennen  schützt,  indem  es  selbst  in  die  Schlacke 
geht  und  so  den  werthvollen  Restandtheil  dem 
Roheisen  erhält.  Von  zwei  Roheisensorten  mit 
gleichem  Siliciumgchalt  wird  sich  demgemäß  die- 
jenige mit  höherem  Mangangelialt  öfters  im  Cupol- 
ofen  umschmelzen  lassen,  ohne  weiß  zu  werden, 
als  die  Sorte  mit  niedrigerem  Gehalt  an  Mangan. 

Außerdem  ist  ein  beträchtlicher  Gehall  an 
Mangan  eine  Gewähr  dafür,  dafs  das  betreffende 
Roheisen  wenig  Schwefel  enthält.  Manganhaltiges 
Eisen  pflegt  stets  schwefelarm  zu  sein,  da  das 
Mangan  im  flüssigen  Metall.e  sich  mit  dem  Schwefel 
zu  Schwefelmangan  vereinigt,  welch  letzteres  im 
Eisenbade  unlöslich  ist  und  in  die  Schlacke  geht. 
Die  sogenannten  Wanzen,  welche  man  oft  auf 
dem  erkalteten  Eisen  beobachten  kann,  verdanken 
ihre  Entstehung  diesem  Vorgänge.  Auch  scheint 
es  mir,  daß  beim  Umschmelzen  im  Gupolofen 
das  Mangan  in  dieser  Beziehung  günstig  wirkt, 
da  ich  die  Beobachtung  gemacht  habe,  daß 
manganreiche  Roheisenmischungen  viel  weniger 
Schwefel  aus  dem  Koks  aufnehmen,  als  mangan- 
arme  Mischungen.  Sei  es,  daß  der  Schwefel  als 
Schwefelmangan  in  die  Gupolofenschlacke  geführt 
wird,  oder  daß  in  der  Rfanne  sich  auf  Grund  des 
Mangangehaltes  ein  Reinigungsproceß  des  flüssigen 
Eisens  vollzieht. 

Ein  Einfluß  des  Schwefels  auf  die  Sprödigkeit 
der  Gufswaaren  ist  wohl  nur  dann  nachzuweisen, 
wenn  dem  Füllkoks  kein  Kalkstein  zugeschlagcn 
wurde,  so  daß  die  ersten  Abstiche  Gelegenheit 
hallen,  aus  dem  Füllkoks  reichlich  Schwefel  auf- 
zunehmen. Unter  normalen  Verhältnissen  bewegt 

XX.,  j 


sich  jedoch  der  Gehalt  an  Schwefel  im  Gießerei- 
roheisen in  solch  niedrigen  Grenzen  und  kann 
durch  geeignete  Vorkehrungen , schwefelarmen 
Koks,  reichlichen  Kalksteinzuschlag,  manganhaltigen 
Einsatz  auch  beim  Umschmelzen  im  Gupolofen 
vom  Eisen  ferngehalten  werden,  so  daß  ein 
härtender  Einfluß  desselben  nicht  nachweisbar  ist. 
Die  physikalischen  Verhältnisse  beim  Giefsvorgange 
sind  selbstverständlich  ebenfalls  von  hervorragen- 
dem Einfluß  auf  die  Brauchbarkeit  des  Gusses. 
Wie  schon  mehrfach  erwähnt,  hängt  das  Maß  der 
Graphitbildung  nicht  nur  von  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung, sondern  auch  von  der  Ueberhitzung 
und  den  Abkühlungsverhältnissen  desselben  ab. 

Kommt  eine  Roheisenmischung  sehr  überhitzt 
in  die  Gußform,  so  bringt  dieselbe  pro  Gewichts- 
einheit flüssigen  Metalles  mehr  Wärme  in  die  Gufs- 
form,  als  eine  weniger  hoch  überhitzte  Gattirung. 
Die  erslere  Mischung  kann  also  unter  sonst  gleichen 
Umständen  noch  einen  grauen  bearbeitbaren  Guß 
liefern,  während  dies  im  zweiten  Falle  schon  nicht 
mehr  der  Fall  sein  kann. 

Das  Roheisen,  welches  in  die  Sand-,  Masse- 
oder Lchmgußform  gelangt,  wird,  wenn  auch 
natürlich  nicht  in  demselben  Maße  wie  bei  einer 
eisernen  Gufsform,  durch  das  Material  der  Gufsform 
einer  Schreckwirkung  unterzogen.  Das  flüssige 
Metall  erstarrt  in  der  Gufsform  und  giebt  seine 
Wärme  an  das  Formmaterial  ab.  Diese  Wärme- 
abgabe wird,  da  die  Wärmeleilungsfähigkeit  der 
verschiedenen  Formmaterialien  wohl  annähernd 
dieselbe  sein  dürfte,  hauptsächlich  von  dem  Ver- 
hältnisse der  Oberfläche  des  Gußstücks  zu  dem 
Gewichte  desselben  abhängen.  Je  größer  die  Ober- 
fläche des  herzustellenden  Gußstückes  ist,  und  je 
kleiner  das  Gewicht  des  eingegossenen  flüssigen 
Metalles  ist,  desto  rascher  wird  die  Abkühlung 
des  erstarrten  Metalles  vor  sich  gehen.  Oder  mit 
anderen  Worten,  je  kleiner  die  Wandstärke  eines 
Gegenstandes  ist,  desto  einschneidender  wird  die 
Schreckwirkung  des  Formmaterials  auf  das  Metall 
sein.  Eine  Roheisenmischung,  die  zur  Herstellung 
dünnwandiger  Gegenstände  unbrauchbaren,  harten 
Guß  liefert,  kann,  zu  starkwandigen  Gußstücken 
vergossen,  tadellosen  grauen  Guß  ergehen. 

Der  Eisengießer  muß  deshalb  bestrebt  sein, 
bei  Herstellung  seiner  Gattirungen  thunlichst  Rück- 
sicht darauf  zu  nehmen  und  den  raschen  Ab- 
kühlungsverhällnissen  bei  dünnwandigen  Guß- 
stücken durch  einen  höheren  Siliciumgehalt  der 
hierzu  bestimmten  Gattirung  Rechnung  tragen. 

W’eiter  ist  in  dieser  Beziehung  von  Einfluß, 
ob  die  Gußform  vor  dem  Gießen  getrocknet  wird 
oder  ob  dies  nicht  der  Fall  ist. 

Wird  in  nassen  Sand  gegossen,  so  muß  das 
flüssige  Metall  das  Formmaterial  nicht  nur  auf 
eine  gewisse  Temperatur  erhitzen,  sondern  es 
muß  zuerst  die  Formfeuchtigkeit  verdampft  werden, 
welche  zur  Hervorbringung  der  Plasticität  des 
Sandes  erforderlich  war.  Nun  ist  Ihnen  aus  dem 
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Dampfkesselhetrieb  zur  Genüge  bekannt,  dafs  Ver- 
dampfen von  Wasser  eine  Sache  ist,  die  ziemlich 
viel  Wärme  in  Anspruch  nimmt.  Die  Feuchtigkeit 
des  Formsandes  schwankt  in  den  ziemlich  engen 
Grenzen  von  7 bis  lü  % , es  sind  dcmgemäfs 
für  100  kg  Sand  10  kg  Wasser  zu  verdampfen, 
wozu  rund  6500  W.-E.  erforderlich  sind.  Diese 
Wärmemenge  wird  dem  flüssigen  Metall  plötzlich 
entzogen,  es  folgt  daraus,  dafs  beim  Gusse  in 
grünen  Sand  auf  das  Metall  eine  grüfsere  Schreck- 
wirkung durch  das  Formmaterial  ausgeübt  wird, 
als  dies  bei  Masse  oder  Lehmgufs  der  Fall  ist. 
Es  mufs  also  auch  hier  ein  Gegenmittel,  bestehend 
in  einem  höheren  Siliciumgehalt,  Anwendung  finden, 
falls  nicht  harter  und  spröder  Gufs  erfolgen  soll. 

Ein  Ueberschufs  an  Silicium  giebt  wohl  die  Ge- 
währ dafür,  dafs  dieser  Mifsstand  nicht  einlrifTt, 
der  Gufs  kann  aber,  wenn  gleichzeitig  reichliche 
Mengen  Kohlenstoff  vorhanden  sind,  in  solch  reich- 
licher Menge  Garschaumbildung  aufweisen,  dafs 
je  nach  den  Verwendungszwecken  die  Brauch- 
barkeit des  Gusses  ebenfalls  in  Frage  gestellt  ist. 

Es  kommt  demgemäfs  beim  Gattiren  der  ver- 
schiedenen Roheisensorten  mit  Brucheisen  nicht 
nur  darauf  an,  den  Gehalt  an  Silicium  den  ver- 
schiedenen Wandstärken  der  Gufsstiicke  anzupassen, 
und  zwar  so,  dafs  mit  zunehmender  Wandstärke 
der  Gehalt  an  Silicium  sinkt  und  umgekehrt,  sondern 
es  soll  sich  der  Siliciumgehalt  auch  danach  richten, 
ob  nasser  oder  trockener  Gufs  vollzogen  wird. 

Offenbar  spielt  hei  gleicher  Wandstärke  auch 
noch  das  Gewicht  des  Gufsslückes  nebst  Ueberkopf 
eine  Rolle,  denn  bei  grofsen  Eisenmassen,  welche 
in  eine  Form  gegossen  werden,  hat  die  Gewichts- 
einheit Metall  weniger  Formmaterial  zu  erhitzen, 
als  wenn  ein  Gufsstiick  von  kleinerem  Gewicht 
in  annähernd  demselben  Formkasten  hergeslellt  wird. 

Um  über  die  Beziehungen  Aufschlufs  zu  er- 
halten, die  zwischen  der  chemischen  Zusammen- 
setzung eines  Gufsstückcs,  der  Wandstärke  nebst 
dem  Gewichte  desselben,  sowie  dem  Bruchaussehen 
bezw.  der  Härte  des  Gufsslückes  bestehen,  habe 
ich  mir  von  21  Giefsereien  aus  allen  Gegenden 
Deutschlands  Gufsspäne  von  1 20  Gufsstücken 
einsenden  lassen.  Ich  gestatte  mir,  an  dieser 
Stelle  den  betreffenden  Giefsereien  meinen  ver- 
bindlichsten Dank  für  ihr  liebenswürdiges  Entgegen- 
kommen auszusprechen.  Diese  120  Proben  wurden 
von  mir  einer  Analyse  auf  Silicium  und  Mangan 
unterworfen,  also  auf  diejenigen  beiden  Fremdkörper 
untersucht,  welche  in  erster  Linie  auf  die  Härte  des 
Materials  von  Einflufs  sind.  Die  Angaben  der 
betreffenden  Giefsereien,  sowie  die  Ergebnisse  der 
Untersuchung  haben  Sie  in  Händen  und  bitte  ich 
Sie,  die  Tabelle  1 (Seite  .850}  einer  Betrachtung 
zu  unterziehen,  lu  der  ersten  Spalte  finden  Sie 
neben  der  Bezeichnung  der  Giefserei  die  laufenden 
Nummern  der  Proben  aufgefiihrl,  sodann  kommt 
eine  Spalte,  in  welcher  die  Bestimmung  des  Gufs- 
stücks  angegeben  ist,  damit  sich  der  Fachmann 
neben  den  nun  folgenden  Angaben  über  Gewicht 


und  Wandstärke  eine  genaue  Vorstellung  des  Gufs- 
stücks  machen  kann.  Weiter  ist  noch  aufgefiihrl, 
ob  der  Gufs  in  nasser  oder  trockener  Form  er- 
folgte, die  nächste  Spalte  giebt  über  die  Härte 
Aufschlufs  und  zuletzt  kommen  die  Angaben  über 
die  Gehalte  an  Silicium  und  Mangan. 

Vergleicht  man  die  Ergebnisse  der  Analyse 
mit  dem  Bruchaussehen,  der  Härte  und  haupt- 
sächlich mit  der  Wandstärke  der  Gufsstiicke,  so 
kann  man  zwischen  Wandstärke  .und  Silicium- 
gehalt folgende  Beziehungen  aufstellen. 

Tabelle  II: 

Oufsstückc  mit . 10mm  Wandstärke erford.  2,5 — 2,3  % Si 
, von  10 — 20  mm  , „ 2,1 — 2,3  „ „ 

, , 22-30  „ , , 1, 9-2.1  , . 

. , 30-40  „ , . 1,7-1, 9 „ . 

„ „ 40  mm  und  darüber  , 1,5 — 1,7  . , 

Hierbei  wäre  noch  zu  beachten,  dafs  bei  nassem 
Gusse  sich  der  Siliciumgehalt  mehr  an  der  oberen 
Grenze  halten  soll,  während  bei  trockenem  Gusse 
der  Siliciumgehalt  sich  an  der  unteren  Grenze 
bewegen  kann.  Auch  das  Gewicht  der  Gufsstiicke 
kann  hierbei  berücksichtigt  werden,  und  zwar 
nach  der  Richtung,  dafs  bei  grofsem  Gewicht 
ebenfalls  ein  etwas  niedriger  Siliciumgehalt  an- 
genommen werden  kann. 

Der  Mangangehalt  soll,  um  nicht  härtende 
Wirkung  auf  das  Gufsstück  auszuüben,  keineswegs 
erheblich  über  0,8  % gehen.  Es  ist  auffallend, 
dafs  der  Mangangehalt  bei  so  vielen  Gufsstücken 
so  hoch  ist,  und  hat  dies  seine  Ursache  darin, 
dafs  der  Mangangehalt  des  Giefsereirohcisens  sich 
allmählich  immer  mehr  und  mehr  erhöht  hat. 

Legt  man  obige  Zahlen  über  den  Siliciumgehalt 
eines  Gufsslückes  zu  C^unde,  so  müssen  von  den 
Ergebnissen  der  Untersuchung  13  ausgeschieden 
werden,  da  sich  dieselben  auf  Hartgufs  beziehen, 
von  den  übrig  bleibenden  haben  35  betreffs 
des  Silicium-  und  Mangangehaltes  durchaus  nor- 
male Beschaffenheit,  15  haben  normalen  Silicium- 
gehall, doch  zeigt  sich  schon  ein  hoher  Mangan- 
gehalt, der  zum  Theil  eine  härtende  Wirkung 
erkennen  läfst.  23  Gufsstücke  haben  entsprechend 
den  Dimensionen  ihrer  Wandstärke  einen  Ueberfiurs 
an  Silicium,  sie  sind  durchweg  mit  grobkörnig, 
dunkelgrau,  weich  u.  s.  w.  bezeichnet,  während 
3 Proben  wohl  zu  hohen  Siliciumgehalt  aufweisen, 
aber  doch  infolge  eines  Mangangehaltes  von  etwa 
2 % hart  geworden  sind.  19  Proben  haben  zu 
wenig  Silicium,  sie  hätten  entsprechend  ihrer 
Wandstärke  aus  einer  fetteren  Gatlirung  gegossen 
werden  sollen,  sie  sind  alle  als  zu  hart,  kaum 
noch  zu  bearbeiten  u.  s.  w.  bezeichnet. 

Bei  12  Proben  ist  der  analytische  Befund  mit 
dem  Aussehen  der  Bruchfläche,  der  Härte  und 
den  Dimensionen  der  Gufsstücke  nicht  in  Einklang 
zu  bringen. 

M.  H. ! Von  107  Gufsstücken  entsprechen  dem- 
nach 95  oder  rund  89  % den  von  mir  auf- 
gestellten Normen,  sie  zeigen  Ueboreinstimmung 
des  analytischen  Befundes  mit  der  Härte  und  der 
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Wandstärke.  Ich  glaube  dadurch  den  Beweis 
geliefert  zu  haben,  dafs  die  in  Tabelle  II  auf- 
gestellten Thatsachen  den  praktischen  Anforde- 
rungen des  Giefsereibetriebes  ziemlich  nahe  kommen. 

Die  Aufgabe  nun,  auf.  welche  Weise  man 
sicher  ist,  jederzeit  den  richtigen,  den  Verhältnissen 
des  Gufsstückes  angepafsten  Siliciumgehalt  zu  be- 
kommen, wird  durch  Rechnung  auf  einfache  und 
bequeme  Weise  leicht  gefunden. 

Selbstverständlich  mufs  der  Gehalt  des  Roh- 
eisens an  Silicium  bekannt  sein,  derselbe  betrage 
3,5  % . Ferner  stehe  noch  grober  Maschinen- 
bruch zur  Verfügung,  welcher  eine  mittlere  Wand- 
stärke von  etwa  30  bis  40  mm  besitzt.  Da  das 
Bruchaussehen  des  Maschinengusses  durchaus 
normal  ist,  so  setze  man  seinen  Gehalt  an  Silicium 
zu  1,7  % und  darf  dann  sicher  sein,  nicht  zu 
hoch  gegriffen  zu  haben. 

Es  soll  nun  die  Aufgabe  vorlicgen , dünn- 
wandige Gufsstiicke  von  etwa  10  mm  Wandstärke 
herzustellen.  Erforderlicher  Siliciumgehalt  2,3  % . 

Es  enthalten : 

55  kg  Roheisen  mit  3,7  % Si  = 1,93  kg  Si  \ -jabelle  m 
45  „ , , 1,7  , , —0,76  „ , / ' 3 L 

100  kg  Gattirung  enthalten  2, 09  kg  Si. 

Von  diesen  2,69  kg  Si,  welche  in  der  Gattirung 
enthalten  sind , brennen  aber  etwa  15%,  also 
0,4  kg,  während  des  Umsehmelzens  im  Cupolofe» 
ab.  Das  fertige  Gufsstück  hat  demgemäfs  einen 
Siliciumgehalt  von  etwa  2,29  %. 

Bei  dieser  Methode  zu  galtiren,  darf  man  sicher 
sein,  dafs  man  sich  im  Gehalte  an  Silicium  nie 
allzusehr  täuscht,  so  dafs  beispielsweise  ein  und 
dieselbe  Giefscrei,  wie  Probe  Nr.  97  zeigt,  ein 
Gufsstüak  von  6 mm  Wandstärke  mit  1,7  % Si 
giefst,  während  ein  solches  von  50  bis  70  mm 
Wandstärke,  Probe  Nr.  99  der  Tabelle,  2,7  %, 
also  gerade  1 % mehr  enthält. 

Es  wird  sich  der  Gehalt  an  Silicium  auf  diese 
Gattirungsweise  in  den  allermeisten  Fällen  den 
Abmessungen  des  Gufsstückes  genau  anpassen,  und 
die  Fälle  werden  sich  mehr  und  mehr  verringern, 
in  welchen  Fehlgüsse  infolge  geringen  Silicium- 
gehaltes auftreten,  während  allzugrofse  Ueberschüsse 
an  Silicium  ebenfalls  vermieden  werden. 

Das  Brucheisen  wird  im  Verhältnifs  zur  Wand- 
stärke der  Gufsstücke  ziemlich  gleichmäfsige  Zu- 
sammensetzung aufweisen,  so  dafs  auf  Grund 
derselben  und  der  bekannten  Zusammensetzung  des 
Giefsereiroheisens  mit  ziemlicher  Sicherheit  für  das 
Gelingen  des  Gusses  gattirt  werden  kann,  wodurch 
das  Ausbringen  an  Gufswaaren  aus  dem  im  Cupol- 
ofen  gesetzten  Eisen  eine  Steigerung  erfahren  wird. 

Um  jedoch  auf  diesem  rationellen  Wege  die 
einzelnen  Roheisensorten  mit  dem  Brucheisen  in 
richtigem  Verhältnisse  mischen  zu  können,  ist 
unbedingt  die  Kenntnifs  der  Zusammensetzung 
des  Roheisens  erforderlich.  Es  müfste  der  alt 
hergebrachte  Weg  der  Beurlheilung  dieses  Roh- 
materials nach  äufseren  oft  trügerischen  Anzeichen 


verlassen  werden  und  hierfür  die  chemische  Analyse 
an  dessen  Stelle  treten.  Neben  der  Kenntnifs  des 
Siliciumgehaltes,  welcher  in  erster  Linie  für  die 
Beurtheilung  mafsgebend  wäre,  müfste  eine  obere 
Grenze  sowie  eine  untere  Grenze  für  den  Mangan- 
gehalt  feslgelegt  werden.  Ich  möchte  hierfür 
etwa  1,3  bis  0,7  % in  Vorschlag  bringen.  Es 
müfste  demnach  der  Mangangehalt  eines  Gießerei- 
roheisens sich  innerhalb  dieser  Grenzen  bewegen, 
wodurch  die  Sicherheit  gewährleistet  würde,  dafs 
in  fertige  Gufsstücke  nie  so  viel  Mangan  kommt, 
dafs  dasselbe  eine  härtende  Wirkung  ausüben 
wird,  andererseits  ist  immer  noch  genügend 
Mangan  in  der  Gattirung  vorhanden,  um  das 
Silicium  beim  Umschmelzen  vor  allzugrofsem  Ab- 
brande zu  schützen.  In  dritter  Linie  müfste  bei 
der  Beurtheilung  der  Phosphor  in  Betracht  kommen ; 
je  mehr  Phosphorgehalt  ein  Roheisen  enthält,  desto 
weniger  werthvoll  ist  dasselbe  zur  Herstellung 
von  Gufswaaren.  Ich  habe  nun  den  Versuch 
gemacht,  in  einer  Tabelle  die  Bedingungen  fest- 
zulegen, nach  denen  die  Bewerthung  eines  Roh- 
eisens vor  sich  gehen  könnte,  und  bitte  Sie,  sich 
diese  Tabelle  Nr.  IV,  welche  sich  ebenfalls  in  Ihren 
Händen  befindet,  etwas  näher  anzusehen.  Als  Basis 
bei  der  Beurtheilung  habe  ich  einen  Siliciumgehalt 
von  2,5  % angenommen  und  sodann  für  jedes 
Zehntel  Silicium,  das  weniger  oder  mehr  im  Roheisen 
enthalten  ist,  50  e)  f.  d.  Tonne  zugeschlagen.  Die 
Basis  bei  Roheisen  unter  0,1  % P beträgt  64, 
bei  0,3  bis  0,8  % P Ji  62,  bei  0,8  bis  1 % P Ji  59 
und  bei  1,3  bis  1,8  % P oÄ  56.  Diese  Preise 
werden  etwa  der  heutigen  Marktlage  entsprechen; 
steigen  die  Roheisenpreise,  so  würden  sich  natürlich 
die  Grundpreise  dementsprechend  ändern. 


Tabelle  IV. 


Gehalt 
an  Si 

Unter 
0,1  % P 

0,3-0, 8% 
P 

0,8— 1,3% 
P 

1,3— 1,896 
P 

2,0 

61,50 

59,50 

56,50 

53,50 

2,1 

62,00 

60,00 

57, 00 

54,00 

2,2 

62,50 

60,50 

57,50 

54,50 

2,3 

63, 00 

61,00 

58,00 

55,00 

2,4 

63,50 

61,50 

58,50 

55,50 

2,5 

CA  ,00 

62,00 

59,00 

56,00 

2,6 

64,50 

62,50 

59,50 

56.50 

2,7 

65,00 

63.00 

60, CK) 

57,00 

2,8 

65,50 

63,50 

60,50 

57,50 

2,9 

66,00 

64,00 

61,00 

58,00 

3,0 

66,50 

64,50 

61,50 

58,50 

3,5 

69,00 

67,00 

64,00 

• 

61,00 

Um  nun  die  Probe  darauf  zu  machen,  ob 
dieser  Bewerthungsmodus  auch  thatsächlich  den 
Betriebsverhältnissen  in  den  Eisengiefsereien  ent- 
spricht, will  ich  Ihnen  den  Preis  einiger  Gattirungen 
aut  Grund  dieser  Aufstellung  ausrechnen. 

Nehmen  wir  die  vorhin  angegebene  Gattirung, 
so  kostet  nach  der  Aufstellung  ein  3,5  % Si  und 
nur  0,1  % P besitzendes  Roheisen  69  Ji.  Der  Bruch 
soll  52  tM  kosten. 

Die  Kosten  der  Gattirung  wären  nun  folgende : 
Das  Gufsstück  soll  2,3  % Si  haben. 
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55  kg  Roheisen  enthalt.  1,93  kg  Si  u.  kosten  — 3,795 

A3  « Bruch , 0,76  ,,  , , . — , 2,3iO 

100  kg  Gattirungenthalt.  2,69  kg  Si  u.  kosten  = 6,135 

Ahhrand  15%  . . =s  0.40  kg  Si 
Gufsstilck  . ...  — 2,29  kg  Si. 

Nehmen  wir  statt  des  hochsilieirten  Roheisens 
mit  3,5  % Si  ein  solches  mit  2,8  so  beträgt 
der  Preis  nach  unserer  Annahme  -M'  65,50.  Um 
nun  dieselbe  Gattirung  zu  erhalten,  sind  folgende 
Gewichtsverhältnisse  erforderlich : 

90  kg  Roheisen  enthalt. 2,52  kg  Si  u.  kosten  = Jt  5,895 
10  . Bruch  , 0,17  , Si  u.  „ — , 0,520 

100  kg  Gattirungenthalt. 2,69  kg  Si  u.  kosten  — vH  6,415 
Abbrand  ....  ~ 0,40  T „ 

Gufsstück  . . . . = 2,29  kg  Si. 

Sie  ersehen  hieraus,  dafs,  um  dünnwandige  j 
Gufsstücke  mit  etwa  2,3  % Si  herzustcllen,  das  ! 
hochsilicirle,  theure  Roheisen  mit  3,5  % Si  noch 
eine  billigere  Gattirung  giebt,  als  das  billigere 
Roheisen,  das  nur  2,8  % Si  enthält.  Es  ist  also 
jedenfalls  der  Werth  des  Siliciums  im  Roheisen 
durch  obige  Prcisaufslcllung  keineswegs  zu  hoch 
veranschlagt,  es  dürfte  dieselbe  den  thatsächlichen 
Verhältnissen  ziemlich  nahe  kommen. 

Ein  weiteres  Beispiel  wäre  folgendes:  Es  soll 
ein  Gufsstück  mit  etwa  1,6  % Si,  also  ein  ziem- 
lich slarkwandiger  Gegenstand,  hergeslellt  werden,  l 
Zur  Verfügung  stehe  wieder  Bruch  mit  1,7  % Si 
zu  52  cS.  Wir  wollen  in  dem  einen  Falle  ein  j 
Roheisen  mit  2,9  % Si  und  0,3  bis  0,8  % P i 
benutzen,  dasselbe  kostet  64  Es  sind  folgende 
Mischungsverhältnisse  erforderlich : 

18  kg  Roheisen  enthalt.  0,52  kg  Si  u.  kosten  = vH  1,152 
82  , Brucheisen  , 1,39  , , — , 4,264 

100  kg  Gattirung  enthalt.  1,91  kg  Si  u.  kosten  r-.vH  5,416 
Ahhrand  15  % . . — 0,28  , „ 

Gufsstück  . . . . — 1,63  kg  Si. 

Zum  Vergleich  nehmen  wir  ein  Roheisen  mil 
2,2  % Si  und  demselben  Gehalt  an  Phosphor, 
das  60,50  -J(>  kostet.  Von  diesem  Eisen  sind 
folgende  Mengen  erforderlich : 

40  kg  Roheisen  m.  2,2  % Si  enthalt.  0,88  kg  Si  = 2,420  vH 
60  „ Brucheis.  r 1,7  , , ,,  1,02  „ . =3,120  „ 

100  kg  Gattirungen  enthalten  1 ,90  kg  Si  = 5,510  vH 

Abbrand  15  % 0,28  , , 

Gufsstück  enthält 1,62  % Si. 

Sie  ersehen,  dafs  auch  hier  wieder  bei  demselben 
Siliciumgehalt  im  Gufsstück  die  Gattirung  viel  billiger 
wird,  wenn  ein  theures,  hochsilicirles  Eisen  verwendet 
wird,  als  ein  geringwerthiges  siliciumarmes  Eisen. 

Der  steigende  Werth  des  Roheisens  mit  seinem 
Gehalte  an  Silicium  ist  demnach  ein  durchaus  ; 
berechtigter  und  dürften  die  angenommenen  ; 
Zahlen  einigermafsen  diesem  verschiedenen  Werlh- 
verhältnifs  Ausdruck  geben. 

Mit  dem  Einkauf  des  Roheisens  nach  seinem 
Gehalte  an  Silicium  könnte  sich  aber  auch  fiir 
den  Hochöfner  ein  Vortheil  verknüpfen  lassen. 
Es  wurden  im  Jahre  1896  gegen  300000  t 
englisches  Giefsereiroheisen  nach  Deutschland  ein- 


geführt. Diese  enormen  Mengen  Giefsereiroheisen, 
welche  gegenwärtig  noch  aus  England  kommen  und 
auf  dem  Rhein  und  der  Elbe  bis  tief  nach  Deutsch- 
land gehen  und  dem  deutschen  Eisen  Concurrenz 
machen,  könnten  ganz  gut  in  Deutschland  selbst  er- 
blasen werden.  Eis  wäre  eine  dem  neugegründeten 
Roheisensyndicat  sehr  anstehende  Aufgabe,  wenn 
dasselbe  den  Kampf  mit  dem  englischen  Roheisen 
energisch  führen  würde,  um  das  englische  Eisen  vom 
deutschen  Markte  zu  verdrängen.  Verkaufsbedin- 
gungen auf  Grund  der  chemischen  Analyse  wären 
hierzu  ein  mächtiger  Hebel,  denn  die  Beliebtheit, 
dessen  sich  das  englische  Roheisen  bei  vielen  Giefserei- 
meistern  noch  erfreut,  liegt  durchaus  nicht  in  der 
Qualität  desselben,  sondern  ist  theils  eine  alte  Ange- 
wohnheit, theils  liegt  es  darin,  dafs  die  alten  Recepte 
für  verschiedenartige  Gufsstücke  sich  auf  englische 
oder  schottische  Marken  stützen,  und  endlich  ist 
dies  auch  in  einer  grofsen  Gleichmäfsigkeit  der 
englischen  Marken  zu  suchen.  Dieselben  werden 
auf  dem  Wege  nach  Deutschland  in  dem  englischen 
Hafenplatz  in  Rotterdam,  Ruhrort  u.  s.  w.  aus-  und 
eingeladen,  hierdurch  also  mehrmals  gemischt,  so 
dafs  die  einzelnen  verschiedenen  Abstiche  gut 
durcheinander  kommen  und  schliefslich  die  ein- 
zelnen Lieferungen  nicht  allzusehr  in  ihrer  Zu- 
sammensetzung difTeriren.  Eine  derartige  Mischung 
findet  bei  deutschem  Roheisen  nicht  statt,  dasselbe 
wird  in  vielen  Fällen  direct  vom  Hochofen  ver- 
laden, und  es  ist  beim  Hochofenbetrieb  nicht  zu 
vermeiden,  dafs  die  einzelnen  Abstiche  in  ihren 
Zusammensetzungen  etwas  wechseln.  Es  würde 
nun,  falls  der  Giefserei  - Ingenieur  von  der  Zu- 
sammensetzung seines  Rohmaterials  Kenntnifs  hat, 
und  er  seine  Gattirung  hiernach  richten  kann, 
dem  deutschen  Roheisen  ein  Vortheil  erwachsen, 
wodurch  dasselbe  in  manchen  Fällen  das  englische 
Roheisen  vom  Markte  verdrängen  würde.  Ab- 
gesehen jedoch  hiervon,  erfordert  auch  die  Her- 
stellung eines  siliciumreichen  Eisens  mehr  Brcnn- 
slofTaufwand,  als-  die  Herstellung  eines  silicium- 
armen  Eisens,  der  Hochöfner  wird  also  nach 
seinen  Leistungen  bezahlt,  während  bei  den  gegen- 
wärtigen Verhältnissen  Roheisen  Nr.  1 und  III  in 
ihrem  Preise  um  70  Jl  f.  d.  Doppellader  ver- 
schieden sind,  trotzdem  die  chemische  Zusammen- 
setzung oft  genau  dieselbe  ist.  Der  Gicfserei- 
techniker  bezahlt  also  für  das  Bruchaussehen  70  vU 
f.  d.  Doppellader;  ich  wundere  mich  nur,  dafs  es 
immer  noch  Abnehmer  giebt,  die  für  die  schönen 
Augen  desGiefsereiroheisens  so  viel  Geld  aufwenden. 

Wenn  Nr.  1 gekauft  werden  soll,  so  sollte  dies 
nur  in  der  Marke  Hämatit  geschehen,  welche  im 
Preise  ebenso  hoch  steht,  wie  die  phosphor- 
haltigen gewöhnlichen  Marken  Nr.  I.  Hämatit  giebt, 
da  infolge  seines  geringen  Gehaltes  an  Phosphor 
sehr  viel  billiges  Luxemburger  Roheisen  zugemischt 
werden  kann,  immer  eine  billigere  Gattirung  als  Nr.  I 
mit  Luxemburger,  ohne  dafs  der  Phosphor  eine  solche 
Grenze  erreicht,  dafs  er  schädlich  wirken  kann. 
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Beschickungsvorrichtungen  ftir  Martinöfen. 


Im  Anschluß?  an  unsere  Mittheilungen  in  Heft 
Nr.  1 7 vom  1 . September  d.  J.  haben  wir  noch 
eine  neuere  Vorrichtung,  den  Ghargirkrahn  des 
Civiiingenieurs  Lentz  in  Düsseldorf,*  nach- 
zutragen, welche  in  Kürze  auf  mehreren  Werken 
im  Betriebe  sein  wird. 


Wandconsolen  oder  freistehenden  Säulen  ruhen, 
und  ist  in  seinem  Haupttheile,  den  Langträgem, 
ein  gewöhnlicher  elektrisch  angetriebener  Laufkrahn. 

Die  Laufkatze  hat  3 bis  4 m Badstand , so 
dafs  ein  Kippen  derselben , wie  hei  Wellmans 
neuester  Construction , nicht  möglich  ist ; sie  ist 


Beschickungsvorrichtung  für  Martinöfen,  Bauart  Lentz. 


Die  meisten  Martinwerke  haben  hinter  den  Oefen 
zu  wenig  Raum,  um  eine  Beschickungsvorrichtung 
irgend  einer  der  mitgetheilten  Constructionen  an- 
wenden zu  können,  so  dafs  ohne  sehr  kostspielige 
Umbauten  die  Anwendung  einer  mechanischen  Be- 
schickungsvorrichtung nicht  möglich  ist.  Aufserdem 
aber  tritt  oft  der  Fall  ein,  dafs  Aufzüge  den  ohne- 
dies geringen  Raum  noch  wesentlich  beschränken. 

Diese  Uehelstfinde  umgeht  der  erwähnte  Ghargir- 
krahn, welchen  wir  in  obiger  Abbildung  zeigen. 

Er  ist  in  allen  seinen  Bewegungen  elektrisch 
angelrieben,  läuft  auf  zwei  Laufschienen,  die  auf 

• G.-M.-S.  Nr.  75761. 


mit  einem  kräftigen  Hängekorb  ver- 
sehen , in  welchem  der  Kopf  des 
Muldenschwengels  in  einem  Kugellager 
ruht.  Etwa  auf  halber  Länge  des 
Schwengels  sitzt  ein  Kettenrad  mit 
Kugelbewegung , welches  in  einer 
kalibrirten  Kette  ruht,  deren  Enden 
über  hochliegende  Kettenräder  gehen, 
auf  deren  Achsen  Schneckenräder 
sitzen , die  durch  Schnecken  und 
Elektromotoren  a und  b angetrieben 
werden. 

An  den  Enden  der  Kette  hängende  Gewichte 
gleichen  das  Gewicht  des  Muldenschwengels  aus. 

Haben  beide  Motoren  gleiche  Umdrehungs- 
riclilung,  so  wird  der  Schwengel  gehoben  bezw. 
gesenkt,  bei  entgegengesetzter  Richtung  wird  der 
Schwengel  um  seine  Längsachse  nach  rechts  oder 
links  gedreht  zum  Entleeren  der  Mulde. 

Ein  dritter  Motor  c bewirkt  das  Vor-  und 
Rückwärtsfahren  der  Katze,  bezw.  das  in  den 
Ofen  Schieben  und  Zurückziehen  der  Mulde. 

Ein  vierter  Motor  bewirkt  das  Hin-  und  Her- 
fahren des  ganzen  Krahns  in  üblicher  Weise. 

Aufserdem  ist  ein  fünfter  Motor  d vorhanden, 
welcher  auf  eine  besondere  Kettentrommel  mit 


Digilized  by  Google 


858  Stahl  und  Kisen.  Verfahren  zur  Bestimmung  der  lieducirbarkeit  der  Eisenerze. 


15.  October  1897. 


Haken  wirkt,  um  beim  Umbau  bezw.  Reparatur 
der  Oefen  den  Materialtransport  zu  besorgen  und 
dadurch  diese  zeitraubenden  Arbeiten  zu  be- 
schleunigen. Bei  dieser  Arbeit  wird  der  Schwengel, 
wie  punktirt  angedeulet , in  seine  höchste  Lage 
gestellt,  so  dafs  die  Katze  bis  dicht  an  die  Oefen 
fahren  kann. 

Auf  diese  Weise  wird  der  Chargirkrahn  schon 
bei  wenigen  Oefen  nutzbringend  ausgenützt. 

Der  Führerstand  liegt  in  etwa  1,3  m Höhe 
über  dem  Fufsboden , von  welchem  aus  der 
Maschinist  sätnmtliche  Bewegungen  leitet  und, 
mitten  vor  der  Ofenthür  sitzend,  die  Bewegungen 
der  Mulde  bequem  übersehen  kann. 

Ist  ein  Aufzug  bis  auf  2,5  m Entfernung  vom 
Ofen  in  die  Plattform  hineingebaut,  so  ist  dieser 


Raum  ausreichend,  um  mit  dem  Krahn  mit  er- 
hobenem Schwengel  vorbeizufahren,  und  genügen 
vor  den  Aufgebethüren  schon  4,7  m zum  Chargiren. 

Der  Krahn  ist  aufserordentiieh  beweglich,  er 
kann  Mulden,  die  zwischen  den  Oefen  aufgestellt 
sind,  sich  holen,  den  Inhalt  in  die  Oefen  fördern 
und  die  Mulden  wieder  beliebig  fortlegen,  es  kann 
auf  diese  Weise,  wenn  es  gewünscht  wird,  das 
Schmalspurgeleise  mit  den  Muldenwagen  voll- 
ständig fortfallen. 

Aufserdem  hat  der  Chargirkrahn  den  Vorzug, 
dafs  er  von  den  Ventilspindeln  frei  bleibt  und  die 
Gaskammern  nicht  belastet. 

Die  Actiengesellschaft  Lauchhammer  führt  diese 
Beschickungskrähnc  neben  ihren  für  diesen  Zweck 
bestimmten  Maschinen  aus. 


Y erfahren  zur  Bestimmung  der  Rcducirbarkcit  der  Eisenerze. 

Von  Professor  J.  W i b o r g h. 

(Sclilufs  von  Seite  810.) 


Die  bei  den  erwähnten  Reductionsversuchen 
untersuchten  Erze  waren  theils  besonders  für 
diesen  Zweck  beschaffte  Erze,  nämlich:  Marnäs, 
Pickgrube,  Stripa,  Nyberg,  Vigelsbo  und  Gellivara, 
theils  dieselben  Erzproben,  welche  Dr.  Thol ander 
bei  seinen  Reductionsversuchen  im  Jahre  1S73 
benutzt  hat,  um  den  Einflufs  des  Röstens  auf  die 
Reducirbarkeit  der  Eisenerze  zu  erforschen. * Es 
ist  jedoch  zu  bemerken,  dafs  Tholander  für  seine 
Untersuchung  die  Erze  sowohl  fein  als  grob  ver- 
wendet hat,  welche  durch  ein  Sieb  mit  2,5-mm- 
Maschen  hindurchgingen , weshalb , da  dieselben 
Erzproben  für  meine  Reduclionsversuche  ange- 
wendet werden  sollten,  ein  Theil  als  zu  fein  ab- 
gesiebt werden  mufste.  Hierdurch  ist  der  Eisen- 
gehalt etwas  verschieden  geworden , aber  der 
Oxydationsgrad,  welcher  von  gröfserer  Bedeutung 
ist,  ergab  für  Dannemora,  Persberg.  Rällingsberg 
und  ungerüstet  Nyäng  dieselben  Werthe,  wie  die- 
jenigen, welche  Tholander  erhalten  hat.  Neunens- 
werthe  Abweichung  zeigen  nur  Bispbcrg  und  ge- 
röstet Nyäng ; der  Oxydationsgrad  des  ersteren  liegt 
etwas  über,  derjenige  des  letzteren  unter  dem  von 
ihm  angeführten  Reductionsgrad.  Die  gerösteten 
und  ungerüsteten  Erze,  welche  auf  ihre  Reducir- 
barkeit geprüft  wurden,  waren  theils  Eisenoxyderze 
(Blutsteine),  nämlich:  Striberg,  Stripa,  Marnäs  und 
Pickgruben,  theils  Magnetite:  Nyberg,  Danue-  j 

rnora,  Persberg,  Nyäng,  Rällingsberg,  Vigelsbo, 
Bispberg  und  Gellivara. 

Aufser  einigen  Vorversuchen  wurden  31  Unter- 
suchungen ausgeführt,  deren  Ergebnisse  in  Tabelle  I 
zusammengestellt  sind.  Aus  dieser  Tabelle  (SeiteSG  1 ) 

* „Jernkontorets  Annaler“  1S74. 


sind  die  Ergebnisse  der  Reductionsversuche  mit 
Bilbao-Erz  (Normalerz),  welches  bei  25  Proben 
mit  verwendet  worden  ist,  in  Tabelle  II  zusammen- 
gestellt und  ebenso  die  mit  Eisenoxyderzen  und 
Magnetiten  in  Tabelle  III  und  IV. 

Bilbao -Erz.  Der  bekannte  Hämatit  von 
Bilbao  ist,  wie  aus  Tabelle  II  hervorgeht,  ein 
äufserst  leicht  reducirbares  Erz.  Er  scheint  daher 
mit  Leichtigkeit  Kohlenoxydgas  zu  zerlegen  und 
KohlenstofT  abzuscheiden.  Dafs  die  Kohlenstoff- 
ablagerung  mit  einer  Reduction  verbunden  ist, 
ist  offenbar,  und  wie  Versuch  21  zeigt,  kann  der 
Oxydationsgrad  bereits  bei  420  0 bis  Feß  0;  herab- 
gehen, wo  er  wahrscheinlich  stehen  bleibt ; aber 
weil  die  Kohlenstoffablagerung  sehr  variabel  sein 
kann,  und  bisweilen  bis  zu  bedeutenden  Mengen 
hinaufgeht,  so  mufste  die  Erscheinung  auf  der 
andern  Seite  auch  mit  einer  Rtiekoxydalion  eines 
durch  Reduction  entstandenen  niedrigeren  Oxyda- 
lionsgrades  verbunden  sein.  Möglicherweise  kann 
der  Verlauf  folgender  sein: 

Fee  0»  -f  3 CO  = Fe«  Oa  + C + 2C0j  und  weiter 
Fe«  Oa  f 3 CO  = Fe«  0;  + C + 2C0i. 

Aber  bei  dieser  Reaction,  welche  als  partial 
innerhalb  der  Erze  vor  sich  gehend  angenommen 
werden  kann,  wird  Wärme  entwickelt,  und  da 
die  Temperatur  infolge  davon  bis  auf  einen  ge- 
wissen Grad  steigt,  so  hört  an  dieser  Stelle  der 
Procefs  auf,  und  eine  entgegengesetzte  Reaction, 
die  Oxydation  mittels  Kohlensäure,  tritt  ein:|Jj  t, 
Fe«  Oa  + 2C0a  = Fe«  0*  + (CO  + CO*), 
welche  wiederum  eine  Abkühlung  verursacht,  so 
dafs  ein  Reductionsprocefs  mit  mitfolgender  Kohlen- 
i Stoffablagerung  von  neuem  beginnen  kann. 
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Die  Menge  der  abgelagerten  Kohle  hängt  daher 
nicht  von  dem  Reductionsgrad  ab,  sondern  nur 
von  der  Zeit,  der  Temperatur  und  der  Beschaffen- 
heit der  Erze  und  Gase.  Die  Erfahrung  lehrt, 
dafs  die  Temperatur  niedrig  und  das  Eisenoxyd 
porös  und  locker  sein  raufs,  wenn  Kohlenoxyd  unter 
Kohlenstoffablagerung  reducirend  einwirken  soll. 
So  sieht  man  z.  B.  selbst  durch  den  Versuch  21, 
dafs,  während  der  Oxydationsgrad  des  Bilbao-Erzes 
bis  auf  77,7  sinkt  bei  einer  Kohlenstoffablagerung, 
welche  bis  5,72  hinaufsteigt,  der  Oxydationsgrad 
bei  den  dichteren,  nach  unseren  Verhältnissen 
leicht  reducirbaren  Marnäserzen  von  Grängesberg 
bei  89,8  mit  einer  Kohlenstoffablagerung  von  nur 
0,35  % feststehen  bleibt.  Hat  eine  Ablagerung 
von  Kohlenstoff  staltgefunden , so  mufs  dieser 
nachher  ein  kräftig  reducirendes  Mittel  sein, 
wenn  die  Erze  in  hohe  Temperaturen  herunter- 
kommen, weil  die  Kohle  äufserst  fein  vertheilt 
und  in  Berührung  mit  den  Oxyden  ist.  Das 
geht  auch  aus  dem  Reductionsversuch  hervor, 
denn  wenn  man  die  verschiedenen  Untersuchungen 
des  Bilbao-Erzes  (Tabelle  II)  nach  den  Kohlenstoff- 
mengen, welche  die  reducirenden  Erze  enthalten, 
ordnet,  so  findet  man  (mit  einigen  wenigen  Aus- 
nahmen), dafs  der  Gehalt  an  metallischem  Eisen 
mit  dem  Kohlenstoffgehalt  in  dem  untenstehenden 
Verhältnis  zunimmt. 


Aozaltl 

KohlenstofTgolinU 

Beduclione- 

der  Proben 

%> 

grad 

6 

0 bis  1 

70  bis  82 

6 

1 , 2 

83  „ 86 

4 

2 , 3 

85  , 86 

2 

4 „ 6 

90  , 93 

Einen  andern  Beweis  für  dieselbe  Sache  bietet 
der  Versuch  22.  Hier  wurde  die  Probe  unmittelbar 
bis  zur  höchsten  Temperatur,  875  °,  niedergesenkt 
und  mufste  daselbst  während  zwei  Stunden  bleiben. 
Irgend  eine  vorhergegangene  Kohlenstoffablagerung 
hatte  aber  nicht  stattgefunden,  und  das  Ergebnifs 
zeigte  gleichfalls,  dafs  der  Reductionsgrad  nicht 
so  hoch  war  wie  bei  mehreren  anderen  Unter- 
suchungen, wo  Kohlenstoffablagerung  stattfand  und 
die  Probe  nachher  nur  halb  so  lang  in  der 
höchsten  Temperatur  war. 

£Eine  bemerkenswerlhc  Probe  ist  Nr.  18  mit 
ihrer  grofsen  Kohlenstoffablagerung  von  12,23  Jo. 
Die  Temperatur  war  hier  niedrig,  nur  7U0  °,  und  I 
die  Reduction  schwach,  weil  das  Bilbao-Erz  keinen  , 
höheren  Reductionsgrad  als  46,5  erreicht  hat. 
Sollte  die  Kohlenstoffablagerung  selbst  bei  dieser 
Temperatur  stattfinden?  Dies  ist  nicht  sehr  wahr- 
scheinlich, es  ist  vielmehr  zu  vermuthen.  dafs  die 
Kohlenstoffablagerung  während  der  ersten  Periode 
von  400  0 ungewöhnlich  hoch  war,  und  dafs 
daher  keine  direcle  Reduction  infolge  der  zu 
niedrigen  Temperatur  stattfand  und  die  Kohlenstoff- 
menge mithin  nicht  vermindert  wurde.  In  welcher 
Weise  dies  wirklich  zusammenhängt,  und  welchen 
Einflufs  die  Kohlenstoffablagerungen  im  allgemeinen 
bei  diesen  Versuchen  haben,  läfst  sich  nicht 


sagen,  da  die  bei  400  0 abgelagerte  Kohlenstoff- 
menge nur  in  ein  paar  Fällen  bestimmt  wurde, 
und  hier  nicht  einmal  in  Verbindung  mit  der  fort- 
gesetzten Reduction  bei  höherer  Temperatur.  Es 
war  auch  meine  Absicht,  diese  Verhältnifse  weiter 
zu  untersuchen,  als  ich  die  Veröffentlichung  meiner 
Untersuchung  aufschob ; allein,  wie  erwähnt,  bin 
ich  noch  nicht  dazu  gekommen,  hieran  weiter  zu 
arbeiten.  Das  Aussehen  der  Bilbao-Erze  nach  der 
Reduction  war  je  nach  der  Menge  der  abgelagerten 
Kohle  schwär/,  bis  slahlgrau.  Letztere  war  spröde 
und  fiel  äufserst  leicht  auseinander. 

Reduci rbarkeit  der  Blutsteine  (Eisenoxyd- 
erze, Tabelle  III).  Von  diesen  hat  Striberg  sich 
am  meisten  reducirbar  erwiesen,  und  in  irgend 
einer  Probe  hat  der  Reductionsgrad  50  über- 
stiegen. Leider  sind  keine  Bestimmungen  der 
Kohlenstoffablagerung  bei  400  0 gemacht  worden, 
aber  da  die  Erze  noch  nach  der  Reduction  bei 
850  0 Kohlenstoff  enthielten,  so  ist  cs  wahrschein- 
lich, dafs  die  Kohlenstoffablagerungen  recht  be- 
deutend waren.  Der  Oxydationsgrad  des  ungerüsteten 
Striberg-Erzes  war  96,8,  der  des  gerösteten  98,1  ; 
der  Oxydationsgrad  hatte  sich  mithin  durch  das 
Rösten  erhöht,  was  erklären  kann,  dafs  die  Erze  an 
Reducirbarkeit  gewonnen  haben.  Siehe  Versuch  14. 

Mit  Stripa-Erz  wurden  4 Versuche  angestellt. 
Das  Erz  war  geröstet  und  dessen  Oxydations- 
grad 94,6,  also  etwas  niedriger  als  derjenige  des 
Striberg-Erzes ; der  Reductionsgrad  fiel  auch  etwas 
niedriger  aus,  im  Mittel  27,9. 

Die  Erze  von  der  Marnäsgrube  und  Pickgrube, 
beide  aus  Grängesberg  und  ungeröstet,  gleichen 
einander  sehr.  Dafs  die  Marnäs-Erze  bei  der 
Probe  29  und  ebenso  die  Erze  der  Pickgrube  bei 
Probe  31  einen  so  bedeutend  höheren  Reductions- 
grad zeigten,  mufs  darauf  beruhen,  dafs  bei  dieser 
Probe  der  Abstand  zwischen  dem  Rost  und  dem 
Reductionsrohr  auf  350  mm  erhöht  wurde,  wo- 
durch der  Kohlensäuregehalt  der  Gase  sich  auf 
1,7  % verminderte,  was  bei  diesen  Erzen  die 
Reduction  in  hohem  Grade  zu  befördern  schien. 
Aber  auch  die  Proben  5 und  6 gaben  bemerkens- 
werth  höhere  Reductionsgrade,  ohne  dafs  irgend 
eine  hinreichende  Erklärung  hierfür  gegeben  werden 
kann.  Dafs  die  Marnäs-Erze  im  allgemeinen  höhere 
Temperatur  erfordern,  um  von  Kohlenoxyd  reducirl 
zu  werden,  sieht  man  aus  Probe  22,  wo  das  Erz 
die  ganze  Zeit  bei  875°  erhalten  wurde  und  der 
Reductionsgrad  dabei  bis  auf  46,6  stieg.  Der 
Oxydationsgrad  der  Marnäs-Erze,  93,4,  ist  etwas 
niedriger  als  derjenige  der  Erze  der  Pickgrube  (94,9) 
und  scheint  jenes  auch  etwas  schwerer  reducir- 
bar zu  sein,  weil  bei  der  Probe  22,  an  welcher 
beide  Erze  theilnahmen,  der  Reductionsgrad  des 
ersteren  1 7,8  war,  während  der  des  letzteren  nur  1 3,0 
war.  Dieses  Erz  erwies  sich  nach  der  Reduction 
porös  und  leicht  pulverisirbar. 

Die  Reducirbarkeit  der  M a g n etile 
(Tabelle  IV).  Von  den  untersuchten,  ungerösteten 
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Magnetiten  haben  Dannemora  und  Persberg 
sich  am  meisten  reducirbar  erwiesen,  das  erstere 
Erz  allerdings  etwas  mehr  als  das  letztere.  Beide 
Erze  gewinnen  durch  das  Rösten  sehr  an  Reducir- 
barkeit,  und  wie  man  aus  der  Tabelle  ersieht,  ist 
hei  derselben  Probe  der  Reductionsgrad  der  ge- 
rösteten Erze  dreimal  so  grofs  als  jener  der 
ungerüsteten,  doch  liegt  der  Reductionsgrad  hier 
bei  den  gerösteten  Erzen  bedeutend  unter  dem- 
jenigen der  Blulsteine. 

Die  Nyberg-Erze  gehören  auch  zu  den 
Magnetiten,  welche  nicht  so  besonders  schwer 
reducirbar  sind.  Irgend  ein  Vergleich  zwischen 
geröstetem  und  ungerüstetem  Nyberg-Erz  konnte 
ndessen  nicht  angestellt  werden,  da  die  beiden 
Erze  nicht  von  gleicher  Beschaffenheit  waren; 
das  ungerüstete  Nyberg-Erz  bestand  nämlich  aus 
sogenanntem  Grubenklein,  das  andere  schien  schlecht 
geröstet  zu  sein,  was  auch  aus  dessen  Oxydalions- 
grad  hervorgeht,  welcher  blofs  90,2  betrug,  somit 
bedeutend  niedriger  war  als  bei  den  anderen  ge- 
rösteten Magnetiten.  Zu  den  schwerer  reducir- 
baren  Magnetiten  können  gerechnet  werden : 
Nyäng,  Vigelsbo,  Gellivara  und  Bispberg;  dafs 
selbst  diese  durch  eine  sorgfältige  Röstung  un- 
gemein  an  Redueirbarkeit  gewinnen  können,  erhellt 
am  besten  aus  den  Untersuchungen,  welche  mit 
geröstetem  Nyäng-Erz  ausgeführt  worden  sind. 
Nach  der  Reduction  sind  die  ungerüsteten  Magnctite 
grau  bis  grauschwarz,  die  gerösteten  im  allgemeinen 
dunkler;  beide  waren  porös  und  schwammig. 

* * 

* 

Aus  diesen  Reductionsversuchen  geht  deutlich 
hervor,  und  ist  in  Uebcreinstimmung  mit  den 
seit  alters  her  gewonnenen  Erfahrungen  beim 
Schmelzen  verschiedener  Erze  im  Hochofen,  dafs 
die  Blulsleine  leichter  reducirbar  sind,  als  die 
Magnetite;  in  gleicher  Weise  wird  das  durch  die 
Reductionsversuche  von  Dr.  Tholander  im  Jahre 
1873  gewonnene  Resultat,  dafs  die  Magnctite  durch 
Rösten  an  Redueirbarkeit  gewinnen',  hierdurch  auf 
eine  sehr  augenscheinliche  Weise  bestätigt.  Aber 
nicht  genug  damit , die  Versuche  ergeben  auch, 
wie  verschieden  Erze  von  gleichem  Oxydations- 
grad hinsichtlich  der  Redueirbarkeit  sein  können, 
und  sie  lassen  somit  das  Bediirfnifs  nach  einer 
einfachen  und  praktischen  Methode  zur  Bestimmung 
der  Redueirbarkeit  erkennen. 

Die  vorliegende  Untersuchungsmethode  erhebt 
keinen  Anspruch  darauf,  eine  vollkommen  aus- 
gearbeitete  Methode  zu  sein,  sondern  ist  blofs  ein 
Versuch,  welcher  sehr  der  Verbesserung  und  Ver- 
einfachung bedarf,  um  eine  Lücke  in  der  Eisen- 
probirkunst  auszufüllen. 

Zum  Schlufs  noch  einige  Worte  über  die 
verschiedenen  Gleichgewichtslagen,  welche 
bei  fortgesetzter  Reduction  infolge  der  verschie- 
denen Oxydationsstufen  des  Eisens  eintreten 
können.  Dafs  das  Eisenoxydoxydul  Eej  04  = 


Feg  0«,  dessen  Reductionsgrad  88,9  beträgt,  eine, 
obgleich  wenig  markirte,  Gleichgewichtslage  bildet, 
ist  bereits  von  A kenn  an*  nachgewiesen  worden. 
Es  geht  auch  aus  Versuch  21  Tabelle  1 hervor, 
dafs  der  Oxydationsgrad  der  Marnäs-Erze  nach 
der  Reduction  ganz  nahe  bei  demjenigen  des 
Eisenoxydoxyduls  ist  und  auch  derjenige  des 
Bispberg-Erzes  ganz  dicht  dabei  steht. 

Von  weit  grüfserer  Bedeutung  für  die  Reduc- 
tion  ist  das  vom  Geheimen  Bergrath  Professor 
Dr.  Wedding  erwähnte  und  von  ihm  Glüh- 
Oxyduloxyd  genannte  Oxyd,  dessen  Zusammen- 
setzung Fe«  0?  und  dessen  Oxydationsgrad  77,8 
ist.  Dieses  Oxyd,  welches  ich  ganz  einfach 
1 Oxyduloxy d genannt  habe,  wurde  bei  den  vor- 
liegenden Reductionsversuchen  oft  erhalten. 

Wenn  Bilbao-Erze  2 Stunden  lang  bei  400° 
behandelt  wurden,  war  der  Oxydationsgrad  77,7, 
ohne  dafs  etwas  metallisches  Eisen  erhalten  wurde: 
das  geröstete  Nyäng-Erz  hat  bei  850  0 unbe- 
deutende Mengen  Eisen  ergeben  und  einen  Oxyda- 
tionsgrad von  77,5  gezeigt.  Gellivara-Erz  hat, 
mit  ein  paar  Ausnahmen,  nahezu  dasselbe  Resultat 
bei  derselben  Temperatur  geliefert,  ebenso  Vigelsbo. 

Die  gerösteten  Erze,  wie  Dannemora,  Pers- 
berg und  Bispberg,  gaben  allerdings  einigemal 
einen  höheren  Oxydalionsgrad  bei  gleichzeitig  be- 
achtcnswerlhen  Mengen  metallischen  Eisens.  Aber 
dies  beruht  offenbar  darauf,  dafs  blofs  ein  Theil 
des  Erzes  durch  die  Röstung  in  Oxyd  verwandelt 
wurde,  welches  wiederum  zu  Eisen  reducirt  wurde, 
bevor  das  Erz  in  seiner  Gesammlheit  irgend  eine 
bedeutende  Reduction  erlitten  hatte. 

Sobald  dagegen  der  Oxydationsgrad  77,8 
überschritten  ist,  kann  eine  grofse  Menge  Eisen 
gebildet  werden,  bevor  der  Oxydationsgrad  66,7 
erreicht  ist.  So  zeigt  beispielsweise  das  ge- 
röstete Dannemora-Erz,  Probe  18.  dafs  11  % des 
gesammten  Eisengehaltes  zu  metallischem  Eisen 
reducirt  werden,  ungeachtet  dessen  Oxydationsgrad 
73  ist,  und  bei  den  Marnäs-  und  Stripa- Erzen 
wurden  25  bis  30  % Eisen  ausreducirt,  obgleich 
der  Oxydationsgrad  nicht  unter  69  war.  Das  Eisen- 
oxyd kann  daher  hei  der  Reduction  keine  Gleich- 
gewichtslage bilden,  sondern  das  Oxyduloxyd  gehl 
direct  in  metallisches  Eisen  über 

Fee  0;  + TCO  = 6 Fe  + 7 CO,** 
und  Oxydul  wird  nicht  gebildet,  sofern  nicht  ab- 
gelagerter Kohlenstoff  oder  Wasserstoff  anwesend 
ist.  Diese  Reduclionsmiltel  wirken  nämlich  etwas 
verschieden  gegenüber  Kohlenoxyd,  indem  dann 
Oxydul  entsteht,  bevor  metallisches  Eisen  ge- 
bildet wird. 

Aus  den  angeführten  Reductionsversuchen  lassen 
sich  folgende  Schlufsfolgerungen  ziehen : 

In  dem  Verhältnis,  wie  der  Oxydationsgrad 
77,8  bei  niedriger  Temperatur  erreicht  wird,  ist 

* „Jernkontorets  Annaler“  1882  S.  337.  »Stahl 
und  Eisen“  1883  Nr.  3 S.  149. 

**  Siehe  »Stahl  und  Eisen“  1896  S.  774. 
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ein  Erz  leicht  reducirbar,  d.  h.  es  kann  mit  Gene-  I 
ratorgas  in  metallisches  Eisen  übergeführt  werden. 
Dieser  Oxydationsgrad  bildet  während  der  Reduclion 
eine  bedeutsame  Gleichgewichtslage  und  metallisches 
Eisen  entsteht  nicht  eher,  als  bis  derselbe  erreicht  ist. 
Hat  indessen  die  Reduction  den  erwähnten  Oxvda- 


tionsgrad  überschritten,  so  geht  diese  nachher  sehr 
rasch  vor  sich  und  das  metallische  Eisen  wird  aus- 
reducirt,  wählend  der  Oxydationsgrad  allmählich 
sinkt,  ohne  dafs  indessen  das  Eisenoxydul  eine  etwas 
stärker  markirte  Gleichgewichtslage  bildet , wie 
von  einigen  Metallurgen  angenommen  wird. 


Tabelle  I.  Zusammenstellung  sämuitllcher  Ergebnisse. 
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Bilbao 

62,3 

100,0 

86.7 

87.7 

81,0 

82.6 

Oxydul 

850 

830  0,54) 

1 

2 

« 

* ••••*• 

T 

TI 

9 

1 TI 

29 
. 15 

9 *•••*• 

n •••*•* 

9 

9 

1» 

B 

87,3  83, ( 
87,2,83,5 

. 

. 

825  0,89 
850  1,90 

* Die  Temperatur  in  der  untersten  Lage,  mit  Legirungcn  gemessen,  875°.  **  Von  dieser  ist  immer 

/PA  «_9  i ü/ 

* t L)iu  ganze  Zeit  dieselbe  Temperatur. 

t (jo*  =17%. 

ft  Der  Abstand  zwischen  dem  Rost  und  dem  Reduclionsrohr  350  rtim.  Das  Gas  enthielt  ' q_q’j 
§ Kohlensloffgehalt  wahrscheinlich  über  1 %. 
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Fortsetzung  von  Tabelle  II. 
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62,3 
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830  1.08 

i 

9 
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87,8  88,2  Oitdaj 
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2,20 

14 

• ••••• 

„ 

88,2  86,0 

850  1,23 

25 

* 

86,5,90,4 

850  4,48 

20 

88,6 

85,4 

, 
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7 

• ••••• 

87,4  90,1 
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— 

23 

...... 

88,2 

8-4,9 

855  1,50 

8 

* •••••* 

r> 

86,8,93,6 
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5,83 

26 
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89,2 

86,2 
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4 

89,7 '9  4,5 

870 

— 

27 

87.4 
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22 

9 

91,8  89,7 

S75 

0,59 

19 

85,7  80,3 
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18 

. 

7 4,6  46,5 
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5 
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n 

» 
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17 

»1 
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ü 
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14 

Striherg,  unger. 

50,4  96,8 

57,4  39,0  Oijdol 

850  0,09 

11 

Marnäs.ungeröst. 

58,3 

94,9 

65,o|l9,l  69,1 

820 

— 

14 

„ geröstet 

46,5;  98,1 

57,6  52,0 

* 

850  0,16 

; 6 

ff  * 

n 

n 

66,3 

26,6  69,4 

830 

— 

19 

* * 

9 

58,6  53,0 

9 

850 

— 

] 5 

* n 

. 

9 

66,1 

27,0  70,5 
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— 

24 

Stripa,  geröstet  . 

45,0  94,6 

50,0  27,5  71,0 
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— 

25 

* 

9 9 

9 

fl 
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■46,6  dndul 
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— 

23 
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i 

• 
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. 
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** 
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9 
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— 

30 
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9 

9 
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— 

21 

* 
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9 

II 

58,8 
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0,35 

31 
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n 

9 

56,7  26,8  69,5 
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— 
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Pickgrube,  unger. 

56,8 

93,4 

61,5 

16,8  72,5 

853 

— 

1 

Marnäs.ungeröst. 

58,3  94,9 

64,9  17,9 

— 

860 

1 

24 
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, 

9 

61,9 

13,0  72,3 
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— 

24 
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9 
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— 
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9 

* 
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— 

2 

* * 
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IV 

6-1,1  18,5 

— 
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— 

1 
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Dannemora,  ger. 

56,6 

91,8 

57,0  4,7  79,8 

815 

1 

— 

4 

Nyäng,  geröstet  . 

42,6 

91,2 

42,3 

4,6  75,0 

870 

28 

I*  * 

J» 

9 

57,4  4,8  79,1 

830 

— 

12 

II  * • 

11 

n 

43,9 

4,873,2 
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19 

9 v» 

9 

* 

59,1  8,2  74,7 
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- 

7 

fl  * • 

9 

• 

48,4 

9,3  74,  4 

855 

- 

17 

* n 

9 

» 

57,4  11,3 

73,0 

870 

i 

4 

, ungeröstet 

40,8 

88,3 

42.5 

0.9  77,5 

870 

28 

, ungeröstel 

53,7 

88.7 

54,7  1,6 

78,2 

830 

12 

9 9 

1» 

• 

43,3'  0.6  77,5 

880 

30 

9 9 

» 

* 

55,5  2,4 

76,-4 

815 

15 

Rällingsberg.ger. 

58,0 

S9,5 

58,4 

2,4  78,6 

850 

17 

9 9 

9 

9 

57,0  4,0 

73,3 

870 

— 

18 

Vigelsbo,  unger. 

58,6 

88,8 

58,7  Spur  87,9 

700 

1 

27 

Persberg, geröstet 

48,3 

91,0 

47,0  3,2 

78,7 

SK) 

i 20 

9 9 

. 

li 

59,2  0,6  77,9 

875 

25 

VI  9 

VI 

H 

48,9 1 4,6 

76,5 

S5(i 

1 

8 

Gellivara,ung.,SA 

70,2 

88,8 

71,9 

0,1  77,5 

840 

31 

9 9 

9 

9 

46,0  5,2 

77,1 

815 

! ii 

9 9 9 

ii 

9 

72,0:  0,2  78,4 

821 ) 

— 

20 

9 9 

9 

9 

49,4  11,4  74,8 

■s  7 5 

— 

8 

. A 

7t), 0 

84,4 

72,6 

0,3 

78,4 

840 

— 

18 

„ ungeröstel 

52,6 

88,9 

54,3:  0,5  87,5 

7 OH 

— 

1 9 

. B 

67,5 

88,7 

72,2 

0.2 

77,5 

8t  0 

— 

27 

1*  9 

* 

• 

52,5  1,4  80,2 

sin 

— 

i 9 

, . c 

67,5 

89,7 

68.4  0,8 

78,7 

SK) 

— 

25 

9 9 

IV 

* 

55,6  2,3 

77,3 

850 

— 

10 

„ , D 

64,7 

89,2 

68.6 

1.4 

77,0 

s:so 

— 

29 

Nyberg,  geröstet 

45,0 

90,2 

45,4  3,8 

77,1 

•825 

— 

10 

. . E 

65.:; 

89.0 

66,9 

0,0 

82,3 

s:;o 

— 

3 

9 9 

* 

9 

45,8  4,4  75,2 

850  - 

21 

Bispberg, geröstet 

66,8 

89,8 

67,5 

0 

88,9 

i-2() 

— 

26 

9 9 

* 

9 

46,4  5,0  74,1 

850  — 

6 

9 9 

VI 

69,3 

1,0 

81,8 

s:;o 

— 

13 

9 9 

VI 

9 

45,6;  6,8  72,3 

870  — 

7 

fl  fl 

. 

9 

69,9 

1,6 

80,2 

855 

— 

3 

, gewaschen 

45,9 

88,8 

46, 4:  3,6  7 7,0 

850  - 
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* II 

9 

9 

70,6 

1.8 

79,3 
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26 
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* 

fl 
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22 

* 
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9 

9 
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— 

13 

9 9 

9 

11 

48, 6|  9,1  68,7 

870.  — 

1 

* Während  der  ganzen  Zeit  dieselbe  Temperatur.  **  Siehe  Tabelle  1. 


Aus  Ludwig  Becks  Geschichte  des  Eisens. 


Von  diesem  großen , in  „ Stahl  und  Eisen“ 
bereits  häufig  erwähnten  Werke*  liegt  nunmehr 
der  dritte  Hand,  die  Geschichte  des  18.  Jahrhunderts 
umfassend,  vor. 

In  der  Einleitung  werden  zunächst  wieder, 
wie  in  den  früheren  Händen , die  allgemeinen 
Verhältnisse  geschildert , welche  die  Entwicklung 

* Zuletzt  im  Jahrgänge  1895,  Seite  856. 


des  Eisenhüttengewerbes  in  diesem  Zeitabschnitte 
beeinflufsten.  Die  politischen  Verhältnisse  des 
18.  Jahrhunderts  waren  im  allgemeinen  jener  Ent- 
wicklung günstig.  Zwar  wurden  zahlreiche  Kriege 
geführt , aber  sie  beschränkten  sich  zum  grofsen 
Theile  auf  kürzere  Zeitabschnitte  und  besafsen 
vor  allem  nicht  den  verheerenden  Charakter  des 
30jährigen  Krieges,  der  englischen  Revolution, 
des  Hefreiungskrieges  der  Niederlande  in  den 


Digitized  by  Google 


15.  October  1897. 


Aus  Ludwig  Becks  Geschichte  des  Eisens. 


Stahl  und  Eiseu.  863 


zuvor  verflossenen  Jahrhunderten.  Dennoch  krankte 
Deutschland  noch  an  den  Folgen  jenes  furcht- 
baren Krieges,  und  deshalb  zeigt  sich  erst  in  der 
zweiten  Hälfte  des  Jahrhunderts  ein  deutlicher 
Fortschritt.  Langsamer  vollzog  er  sich  in  Deutsch- 
land, als  in  manchen  anderen  Ländern,  zumal  in 
Frankreich,  Grofsbritannien,  Schweden  und  Rufs- 
land. In  Nordamerika  gab  die  in  kleinem  Mafs- 
stabe  beginnende  Entwicklung  des  Eisenhütten- 
betriebes und  die  unvernünftige  Industriepolilik 
des  Mutterlandes  gegenüber  dieser  Entwicklung 
den  ersten  Anstofs  zu  der  Unabhängigkeitserklärung 
der  Freistaaten.  In  allen  Culturländern  wuchs 
im  Laufe  des  Jahrhunderts  der  Verbrauch  an 
Eisen  erheblich  infolge  der  Einführung  zahlreicher, 
vorher  unbekannter  Maschinen , zumal  nach  Er- 
findung der  Dampfmaschine  in  brauchbarer  Form  ; 
man  fing  an,  eiserne  Schienenwege  zu  legen, 
eiserne  Brücken  zu  bauen,  und  mehr  und  mehr 
wurde  der  Eisenverbrauch  zum  Culturmesser  der 
Völker.  Das  endliche  Gelingen  der  schon  in 
früheren  Jahrhunderten  begonnenen  Versuche, 
Steinkohle  und  Koks  an  Stelle  des  Holzes  und 
der  Holzkohle  zu  verwenden,  förderte  in  starkem 
Mafse,  zumal  in  Grofsbritannien,  das  Aufblühen 
verschiedener  wichtiger  Betriebszweige.  Die  Fessel 
aber,  welche  bis  dahin  den  Eisenhüttenbetrieb  an 
den  Lauf  fliefsender  Gewässer  gebunden,  seine 
Entwicklung  von  der  Gröfse  der  vorhandenen 
Wasserkraft  abhängig  gemacht  hatte,  war  ge- 
brochen, nachdem  man  den  Dampf  als  bewegende 
Kraft  benutzen  gelernt  hatte.  „Ueberall,  auf  Höhen 
und  Tiefen,  in  Stadt  und  Land,  liefsen  sich  Dampf- 
maschinen aufstellen Die  Eisenhütten  ver- 

liefsen  ihre  alten  Sitze  in  oft  abgelegenen,  unzu- 
gänglichen Waldthälern  und  wanderlen  in  das 

Steinkohlengebiet  aus Auf  diese  Weise 

entstanden  neue,  grofsartige  Eisenindustriegebiete, 
wie  namentlich  in  Schottland,  Südwales,  Stafford- 
shire,  Oberschlesien  u.  a.“ 

Ein  grofser  Fortschritt  war  die  Entstehung 
einer  selbständigen  Fachliteratur.  In  Frankreich 
entwickelte  sie  sich  zuerst , und  Rlaumurs , des 
Erfinders  des  nach  ihm  benannten  Thermometers, 
Schrift  „L’art  de  convertir  le  fer  forgö  en 
acier  et  l’art  d’adoucir  le  fer  fondu“  ist 
noch  heute  berühmt.  Sie  erschien  1722.  Nach 
Röaumur,  im  Jahre  1734,  veröffentlichte  der 
Schwede  Swedenborg  sein  in  lateinischer  Sprache 
geschriebenes  Buch  „De  ferro“,  dessen  voll- 
ständiger Titel  eine  ansehnliche  Länge  besitzt,* 

* Er  lautet : Emanuel  Swedenborg»  Sacrae  Regiae 
Majestatis  Regnique  Sveciae  Collegii  Metallici  Asses- 
soris  Regnuiu  Sublerraneum  sive  Minerale  De  Ferro 
deque  inodis  liquationum  ferri  per  Europam  passim 
in  usuni  receptis:  deque  conversione  ferri  crudi  in 
chalybem : de  vena  ferri  et  probatione  ejus : pariter 
et  chymicis  praeparatis  et  cum  ferro  et  victrioio  ejus 
factis  experimentis  etc.  etc.  cum  figuris  aenaeis.  — 
Dresdae  et  Lipsiae  sumptibus  Friederici  llekelii, 

Ribliopolac  regii  MDCCXXXIV. 


und  welches  das  älteste  Handbuch  der  eigentlichen 
Eisenhüttenkunde  bildet.  Verschiedene  andere 
Schweden  schlossen  sich  Swedenborg  an  und 
lieferten  durch  ihre  Veröffentlichungen  den  Beweis, 
wie  rege  der  Antheil  an  der  wissenschaftlichen 
Behandlung  des  Eisenhültenbetriebcs  bereits  ge- 
worden war;  untot  ihnen  war  der  berühmteste 
Sven  Rinman,  dessen  Werke  zum  grofsen  Theile 
auch  ins  Deutsche  übersetzt  wurden.  Seine 
„Geschichte  des  Eisens“,*  welche  in  Wirklichkeit 
nicht,  wie  man  glauben  könnte,  ein  geschicht- 
liches Werk , sondern  eine  auf  vielfachen  For- 
schungen und  umfassenden  Studien  begründete 
Eisenhüttenkunde  ist,  wurde  sowohl  von  Georgi 
als  auch  später  (1814)  von  Karsten  übersetzt. 
In  Deutschland  schrieb  J.  H.  G.  von  Justi  1757 
eine  „Vollständige  Abhandlung  von  den  Manufac- 
turen  und  Fabriken“,  in  dessen  zweitem  Theile 
die  Eisen-  und  Stahlfabriken  behandelt  werden, 
und  beim  Uebergange  des  18.  in  das  19.  Jahr- 
hundert (mit  Vorrede  vom  Jahre  1800)  erschien 
Wilhelm  Albrecht  Tiemanns  „Systematische  Eisen- 
hüttenkunde mit  Anwendung  der  neueren  chemischen 
Theorie“.  Aufser  diesen  gröfseren  Werken  wurden 
in  verschiedenen  Sprachen  zahlreiche  Schriften 
über  einzelne  Zweige  des  Eisenhüttenbetriebes  ver- 
öffentlicht,** ebenso  mannigfache  Reisebeschrei- 
hungen, welche  uns  den  Beweis  liefern,  welchen 
Werth  man  damals  schon  trotz  der  Beschwerlichkeit 
des  Rcisens  dem  Besuche  fremder  Eisenwerke 
beimafs,  und  welche  zum  grofsen  Theile  noch 
jetzt  werthvolle  Quellen  zur  Beurtheilung  des  da- 
maligen Standes  des  Eisenhüttenbetriebes  bilden. 
Unter  ihnen  ist  eins  der  berühmtesten  das  Buch 
des  Franzosen  Gabriel  Jars:  Voyage  mötallur- 
gique,  Lyon  1774  bis  1781,  welches  durch 
G.  A.  Gerhard  ins  Deutsche  übersetzt  und  mit 
Anmerkungen  versehen  wurde. 

Verworren  und  irrig  waren  jedoch  während 
des  gröfseren  Theils  des  Jahrhunderts  die  An- 
schauungen über  die  chemischen  Vorgänge  im 
Eisenhüttenbetriebe.  Noch  spukte  die  alte  Phiogiston- 
theorie; erst  1783  wurde  sie  durch  Lavoisier 
gestüizt,  und  seit  jener  Zeit  begannen  auch  die 
Ansichten  der  Eisenhüttenleute  über  die  chemische 
Seite  ihres  Faches  sich  zu  klären. 

In  naher  Beziehung  zu  der  erwähnten  Ent- 
faltung der  Fachliteratur  stand  die  Begründung 
wissenschaftlicher  Ijehranstalten.  Verschiedene 
Fachschulen  für  Berg-  und  Hüttenwesen  entstanden 
im  Laufe  des  Jahrhunderts.  In  Schemnitz  ent- 
stand 1763  eine  „Höhere  Bergwesens-Anstalt“, 
und  in  Freiberg  wurde  1765  die  Bergakademie 
gegründet , an  welcher  der  berühmte  Geologe 
Werner  auch  Eisenhüttenkunde  vortrug. 

* Försöck  tili  Järnels  Historia  ned  Tillämpning 
för  Slögder  och  Handtwerk.  Stockholm  1782. 

**  In  Becks  „Geschichte  des  Eisens“  ist  über  die 
meisten  dieser  Schriften  mehr  oder  minder  ausführ- 
lich berichtet. 
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Die  Gewinnung  schmiedbaren  Eisens  ge- 
schah noch,  /.uinal  im  Anfänge  des  Jahrhunderts, 
grofsenlheils  unmittelbar  aus  Erzen.  In  Schlesien, 
der  Oberpfalz,  Sachsen,  am  Harz,  in  den  Pyrenäen, 
auf  Korsika  uud  in  manchen  anderen  Bezirken 
betrieb  man  Rennfeuer,  in  den  österreichischen 
Alpen,  in  Schweden,  Finland,  Rufsland  waren  die 
Stiicköfen  üblich,  welche  sich  allerdings  im  Laufe 
der  Zeit  zum  Theil  in  Hochöfen  umwandellen. 
Beck  giebt  mehrere  Abbildungen  solcher  Feuer 
und  Oefen  aus  damaliger  Zeit , zum  Theil  mit 
den  zugehörigen  Wasserrädern,  Gebläsen  und 
Hämmern.  Gegen  Ende  des  Jahrhunderts  ver- 
schwand jedoch  das  Verfahren  mehr  und  mehr. 

In  Sachsen,  wo  die  Luppenfeuer  früher  verbreitet 
gewesen  waren,  fand  sich  1778  keins  mehr  vor; 
am  Harze  wurde  178G  noch  eins  betrieben.  Am 
längsten  hielten  sie  sich  in  Schlesien,  wo  1700  noch 
zwölf,  1811  noch  vier  Luppenfeuer  betrieben  wurden. 

Ueber  den  Bau  der  Hochöfen  findet  man 
in  den  verschiedenen,  zum  Theil  oben  genannten 
Schriften  ausführliche  Mittheilungen.  Ein  von 
Swedenborg  abgebildeter  schwedischer  Hochofen 
besafs  5,3  m Höhe  bei  0,3  m Weile  im  Gestell, 

1.0  m Weite  im  Kohlensack  und  0,7  m Gicht- 
weite , ein  französischer  Hochofen  zu  Grossouvre 

8.1  m Höhe  bei  2,2  m Kohlensackweite;  nor- 
wegische, von  Jars  beschriebene  Hochöfen  waren 
bis  zu  10  m hoch.  Der  Querschnitt  war  meistens 
quadratisch  oder  achteckig.  Diese  Oefen  wurden 
mit  Holzkohlen  betrieben;  der  Betrieb  mit  Koks 
wurde  nach  zahlreichen  mifsglückten  Versuchen 
im  Jahre  1 735  durch  Abraham  Darby  in  Goal- 
bröokdale  zuerst  mit  Erfolg  durchgeführt.  Gegen 
Ende  des  Jahrhunderts  baute  man  in  Grofsbrilannien 
bereits  Kokshochöfen  von  IG  bis  21  m Höhe, 
die  aber  trotzdem  wöchentlich  oft  nicht  mehr 
als  1 5 bis  1 6 t Roheisen  erzeugten.  Eine  Wochen- 
erzeugung von  30  t scheint  schon  als  recht  an- 
sehnlich gegolten  zu  haben.  Die  gesammte  Roh- 
eisenerzeugung Grofsbritanniens  betrug  im  Jahre 
1800  15G000  t und  war  in  der  zweiten  Hälfte 
des  18.  Jahrhunderts  infolge  der  Benutzung  von 
Koks  auf  mehr  als  das  Siebenfache  gestiegen.  * 
Holzkohlenhochöfen  waren  in  Grofsbrilannien  am 
Ende  des  Jahrhunderts  fast  gänzlich  verschwunden. 

Von  der  bekannten  schwerfälligen  Bauart  der 
Hochöfen  mit  mehreren  Schächten  ineinander  und 
dickem  Rauhgemäuer  sind  hier  oder  da  noch 
jetzt  Proben  erhalten ; in  Lauchhammer  hatte  man 
je<loch  um  1790  einen  Ofen  mit  freistehendem 
Schachte  gebaut  (Abbildung  dieses  Ofens  auf 
Seite  GIG  und  732  der  „Geschichte  des  Eisens“). 
Der  seit  Jahrhunderten  überkommenen  Meinung 
huldigend,  dafs  jedenfalls  der  heifseste  Theil  des 
Hochofens  thunlichst  vor  Erkältung  geschützt 
werden  müsse,  hatte  man  indefs  auch  bei  jenem 
Ofen  die  Rast  und  das  Gestell  mit  einem  dicken  | 
Mantel  von  Rauhgemäuer  umgeben. 

* Im  Jahre  1750  hatte  sie  nur  220001  betragen.  ; 


Als  Gebläse  benutzte  man  in  der  ersten  Hälfte 
des  Jahrhunderts  Bälge  mit  Leder-  oder  Holz- 
liderung. Letztere  waren  vollkommener  und  des- 
halb häufiger  in  Anwendung.  Vereinzelt  kamen 
Wassertonnengebläse,  die  man  aus  Italien  ein- 
geführt hatte,  in  Benutzung,  z.  B.  gegen  Ende 
des  Jahrhunderts  bei  den  Hochöfen  des  Baron 
von  Zois  in  Laibach ; auch  das  Glockengehläse 
und  ein  nach  dem  Muster  des  Harzer  Wettersatzes 
gebautes  hydrostatisches  Gebläse  fanden  vereinzelt 
Eingang.*  ln  der  zweiten  Hälfte  des  Jahrhunderts 
kamen  dann  hölzerne  Kastengebläse  und  neben 
ihnen  die  ihnen  ähnlichen,  aber  weil  vollkomm- 
neren  Cylindergebläse  in  Gebrauch,  welche  berufen 
waren,  bald  alle  übrigen  Gebläsegattungen  beim 
Hochofenbetriebe  zu  verdrängen.  Ein  von  Smeaton 
im  Jahre  17G8  auf  der  Carronhütle  erbautes 
grofses  Gebläse,  welches  durch  ein  Wasserrad 
betrieben  wurde,  scheint  ein  Cylindergebläse  ge- 
wesen zu  sein.**  Das  Wasser  wurde  bei  dieser 
Anlage  durch  eine  Feuermaschine  auf  das  ober- 
schlächtige  Rad  gehoben,  welches  nun  erst  das 
Gebläse  trieb. 

1775  wurde  durch  Wilkinson  ein  Cylinder- 
gebläse mit  unmittelbarem  Antrieb  durch  Dampf- 
kraft angelegt,  und  seitdem  wuchs  die  Zahl  der 
Cylindergebläse  mit  Dampfbetrieb  rasch.  Schon 
am  Schlüsse  des  Jahrhunderts  kamen  in  England 
auf  ein  mit  Wasserkraft  betriebenes  Gebläse  zehn 
Dampfgebläse. 

Für  die  Verarbeitung  des  Roheisens  zu 
schmiedbarem  Eisen  bildete  während  des  ganzen 
Jahrhunderts  der  Betrieb  der  Frischfeuer  mit  Holz- 
kohlen das  wichtigste,  in  den  meisten  Ländern 
das  einzige  Verfahren,  obgleich  seine  Ausführung 
im  einzelnen  und  der  Bau  der  Feuer  in  den  ver- 
schiedenen Gegenden  zahlreiche  Abweichungen 
zeigten.  Die  Unmöglichkeit,  in  den  Frischfeuern 
mit  Koks  ein  brauchbares  Eisen  zu  gewinnen, 
beschränkte  aber  die  Eisenerzeugung  in  den  an 
Holzkohlen  armen  Ländern,  zumal  in  Grofs- 
britannien,  in  drückender  Weise.  Nachdem  durch 
Roebuck,  Cranage  und  Andere  bereits  in  den 
sechziger  Jahren  erfolglose  Versuche  angeslellt 
worden  waren,  das  Roheisen  mit  anderem  Brenn- 
material zu  frischen,  nahm  Henry  Gort,  ein  früherer 
Schiffsagent,  1783  und  1784  Patente  auf  die  Be- 
nutzung eines  Flammofens.  Ein  eigenes  Werk  hatte 
er  schon  zuvor  zu  Fontley  bei  Farcham  errichtet. 
So  entstand  das  Pu  ddel  verfahren,  welches 
fast  hundert  Jahre  hindurch  die  gröfsle  Menge 
alles  schmiedbaren  Eisens  lieferte.  In  der  Palent- 
beschreibung  (welche  Beck  vollständig  in  deutscher 
Uebcrsetzung  wiedergiebt)  ist  auch  gesagt,  dafs 
die  unter  dem  Hammer  gezängteu  Luppen  in 
Kaliberwalzen  weiter  ausgewalzl  werden  sollen, 


* Abbildungen  dieser  Gebläse  auf  Seite  552  bis 
558  des  in  Rede  stehenden  Werks. 

**  Vergl.  hierüber  auch  Seite  745  dieses  Jahrgangs 
von  „Stahl  und  Eisen*. 
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wie  es  nach  dem  ersten  Patente  schon  mit  Schmied- 
eisenpacketen  geschah,  und  Gort  fügt  hinzu:  , Dieses 
Verfahren,  alles  Eisen  in  Schweifshitze  durch  ge- 
furchte Walzen  zu  walzen,  ist  ausschliefslich  meine 
Erfindung“.  Die  Bedeutung  von  Corts  Erfindung 
für  den  Eisenhflttenbetrieb  Grofsbritanniens  wurde 
178G  durch  Lord  Sheffield  in  folgenden  prophe- 
tischen Worten  gekennzeichnet:  »Wenn  Corts 

geistreiche  und  verdienstliche  Verbesserungen  in 
der  Kunst  der  Eisenbereitung,  die  Dampfmaschine 
von  Boulton  und  Walt,  und  Lord  Dundonalds 
Erfindung,  Koks  zur  Hälfte  der  bisherigen  Kosten 
herzustellen,  sich  bewähren,  so  ist  es  nicht  über- 
trieben, zu  behaupten,  dafs  der  Erfolg  für  England 
von  grösserem  Nutzen  sein  wird,  als  die  13  Colonien 
(von  Nordamerika);  denn  er  wird  unserrn 
Vaterlande  die  vollständige  Herrschaft 
über  den  Eisenhandel  in  die  Hände 
geben.  . . .* 

Es  ist  bekannt,  dafs  Gort  selbst  keinen  Nutzen 
von  seiner  Erfindung  hatte,  sondern  im  Jahre  1800 
in  Armuth  starb,  nachdem  er  durch  unverschuldete 
Unglücksfälle  sein  Vermögen  verloren  und  der 
Staat  ihm  sein  Patent  genommen  hatte.  50000  t 
Puddel-  und  Walzeisen  wurden  bereits  im  Jahre 
1790  nach  seinem  Verfahren  erzeugt,  ohne  dafs 
er  eine  Entschädigung  dafür  erhalten  hätte;  um 
ihn  und  seine  Familie  vor  Hunger  zu  schützen, 
wurde  im  Jahre  1794  ihm  eine  jährliche  Pension 
von  100  Pfund  Sterling  gewährt. 

Eine  andere  Erfindung  von  hoher  Bedeutung  war 
die  Erzeugung  des  Tiegelslahls.  Bekannt- 
lich war  der  Erfinder  Huntsman  ein  Uhrmacher, 
welchem  der  für  seine  Uhrfedern  benutzte  Schweifs- 
stahl nicht  genügte.  So  entstand  der  Gedanke, 
ihn  durch  Umschmelzen  im  Tiegel  zu  reinigen, 
zu  veredeln.  Ein  Patent  auf  seine  Erfindung, 
welche  er  mit  gröfster  Vorsicht  geheim  hielt,  hat 
er  niemals  genommen.  Bekanntlich  legt  man  jetzt 
noch  in  manchen  Tiegelstahlschmelzereien,  zumal 
in  ganz  kleinen,  Werth  darauf,  das  Verfahren 
mit  dem  Nimbus  des  Geheimnisvollen  zu  um- 
geben, obgleich  in  keiner  Werkstatt  des  Eisen- 
hütlenbetriebes  die  etwaigen  Geheimnisse  sich 
weniger  dem  Auge  verrathen,  als  gerade  hier, 
und  der  Verlauf  des  Verfahrens  im  allgemeinen 
längst  bekannt  geworden  ist.  Huntsman  begann 
mit  seinen  Schmelzversuchen  in  Doncaster;  um 
jedoch  einen  bequemeren  Bezug  für  seine  Materialien 
und  einen  besseren  Absatz  für  seine  Erzeugnisse 
zu  erlangen,  siedelte  er  1740  nach  Handsworth 
bei  Sheffield  über.  Als  später  das  Geschäft  sich 
erheblich  vergröfserte,  erbaute  er  im  Jahre  1770 
eine  gröfsere  Fabrik  zu  Atterclifle,  nördlich  von 
Sheffield,  wo  er  1776  starb.  Grofse  Schwierig- 
keiten aber  traten  anfänglich  seinem  Bestreben 
gegenüber.  »Für  die  Schmelzung  des  Stahls  war 
eine  Temperatur  erforderlich,  welche  bis  dahin 
bei  keinem  anderen  Verfahren  in  Anwendung  ge- 
kommen war.  Der  dazu  geeignete  Ofen,  der 


passende  Brennstoff,  die  feuerbeständigen  Tiegel, 
die  Eingufsformeti  — alles  das  mufste  erst  ge- 
sucht, gefunden  und  ausprobirt  werden,  ehe  das 
Verfahren  gelingen  konnte.  Es  dauerte  jahrelang, 
ehe  Huntsman  ein  Erzeugnifs  erhielt , das  ihn 
befriedigte  und  das  er  auf  den  Markt  bringen 
konnte.  Lange  nach  seinem  Tode  fand  man  die 
Zeugnisse  seiner  mühevollen,  fehlgeschlagenen  Ver- 
suche in  vielen  Centnern  Stahl,  die  man  an  ver- 
schiedenen Plätzen  in  der  Nähe  der  Fabrik  aus- 
grub. Dort  hatte  er  diese  Schmerzenskinder  ver- 
graben, damit  sie  sein  Geheimnifs  nicht  verrathen 
sollten.“  So  spricht  sich  Beck  darüber  aus. 

Zahlreich  waren  die  Versuche  anderer  Fabri- 
canten,  hinter  Huntsmans  Geheimnifs  zu  kommen, 
Endlich  gelang  es  einem  von  ihnen,  Namens 
Walker,  einem  Eisengiefsereibesitzer  aus  der 
Gegend  von  Sheffield , auf  verrätherische  Weise 
sich  in  den  Besitz  des  Geheimnisses  zu  setzen. 
Beck  giebt  folgende  romantische  Schilderung  der 
Vorgänge  hierbei.  »An  einem  kalten  Winter- 
abende, als  der  Schnee  in  dichten  Flocken  fiel 
und  die  Fabrik  ihren  rothen  Lichtschein  über  die 
Nachbarschaft  warf,  kam  ein  Mensch  elend  und 
zerrissen  an’s  Thor  und  flehte  um  die  Erlaubnifs, 
sich  wärmen  zu  dürfen,  und  um  ein  Obdach. 
Die  menschenfreundlichen  Arbeiter  konnten  seinen 
Bitten  nicht  widerstehen  und  gewährten  ihm  ein 
Lager  in  einem  warmen  Winkel  des  Gebäudes. 
Schärfere  Augen  würden  wohl  wenig  Schlaf  in  der 
erheuchelten  Ucbermüdung  des  Fremden  entdeckt 
haben,  denn  mit  gierigen  Blicken  bewachte  er 
jede  Bewegung  der  Arbeiter,  als  diese  jetzt  die 
einzelnen  Operationen  des  neuerfundenen  Processcs 
Vornahmen.  Er  bemerkte  zuerst,  dafs  Stangen 
von  Brennstahl  in  kleine  Stücke  von  2 bis  3 Zoll 
zerbrochen  und  in  einen  Thontiegel  eingetragen 
wurden.  Als  dieser  nahezu  gefüllt  war,  wurden 
zerkleinerte  Scherben  von  grünem  Glas  darüber 
ausgebreitet , und  dann  wurde  das  Ganze  mit 
einem  dicht  schliefsenden  Deckel  geschlossen.  Die 
Tiegel  wurden  hierauf  in  einen  dafür  hergerichleten 
Ofen  eingesetzt,  und  nach  Verlauf  von  3 bis  4 
Stunden , währenddem  von  Zeit  zu  Zeit  unter- 
sucht wurde,  ob  der  Stahl  in  den  Tiegeln  voll- 
ständig geschmolzen  war,  machten  sich  die  Ar- 
beiter daran,  die  Tiegel  mit  Hülfe  von  Zangen 
aus  dem  Ofen  herauszuheben  und  den  ge- 
schmolzenen Inhalt,  der  hellglänzend  funkelte  und 
sprühte,  in  eine  zugerichtete  Form  aus  Gufseisen 
auszugiefsen.  Hier  liefs  man  sie  erkalten,  während 
die  Tiegel  von  neuem  gefüllt  und  die  Operation 
wiederholt  wurde.  War  die  Form  kühl,  so  wurde 
sie  aufgeschraubt,  und  es  zeigte  sich  ein  Stahl- 
barren, der  nur  noch  des  Hammerschmieds  be- 
durfte, um  eine  vollkommene  Stahlslange  zu  sein. 
Wie  es  dem  verrätherischen  Gaste,  nachdem  er 
dieses  alles  beobachtet  hatte,  gelang,  zu  entkommen, 
darüber  verlautet  nichts,  aber  Thatsache  ist  es, 
dafs  nur  wenige  Monate  darnach  Huntsmans  Fabrik 
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nicht  mehr  die  einzige  war,  in  der  Gufsstahl  be- 
reitet wurde.“ 

Dafs  indefs  Huntsmun  der  Erfinder  der  Tiegel- 
stahlbereitung war,  vergafs  man  in  Sheffield  bei- 
nahe vollständig,  und  ein  Franzose,  der  berühmte 
Metallurg  Le  Play,  war  es,  der  erst  in  den  vier- 
ziger Jahren  des  jetzigen  Jahrhunderts  jene  Thatsache 
wieder  in  Erinnerung  brachte.  Er  veröffentlichte 
seine  Entdeckung  in  den  Annales  des  mines, 
s£rie  II,  tome  III,  p.  636.  Auch  den  Grabstein 
Huntmans  fand  Le  Play  auf  dem  Kirchhofe 
Attcrdiffes ; er  trägt  die  Inschrift:  Sacred  to  the 
memory  of  Benjamin  Huntsman,  of  Attercliffe, 
steel-refiner,  who  died  June  20  ÜL  1776,  aged  72 
years.  Dafs  Huntsmans  Verdienste  so  rasch  ver- 
gessen werden  konnten,  ist  um  so  auffallender,  da  sein 
Sohn  das  Geschäft  fortführte  und  die  Firma  ihren 
Weltruf  länger  als  ein  Jahrhundert  bewahrte. 

Zwei  ihrem  Wesen  entgegengesetzte,  ihrer  Aus- 
führung nach  einander  ähnliche  Verfahren,  die  D ar- 
stellung  des  Cementstahls  und  die  des 
schmiedbarenGusses,  waren  vereinzelt  schon 
gegen  Ende  des  17.  Jahrhunderts  betrieben  worden, 
ohne  jedoch  allgemein  bekannt  zu  sein.  Sie  wurden 
von  denen,  welche  sie  übten,  als  Gehoimnifs  be- 
handelt. Reaumur,  der  schon  oben  genannte 
Forscher,  war  es,  der  durch  eigene  Versuche  den 
richtigen  Weg  für  ihre  Ausführung  fand  und  in 
uneigennütziger  Weise  sie  durch  seine  Schrift 
aller  Welt  bekannt  gab.  Man  hat  ihm  damals 
diese  Veröffentlichung  vielfach  verübelt ; insbesondere 
wurde  ihm  der  Vorwurf  gemacht,  dafs  er  nicht 
den  Nutzen  seiner  Erfindungen  Frankreich  erhalten 
habe.  In  seiner  Erwiderung  sagt  er,  es  wider- 
strebe ihm,  in  dieser  Hinsicht  das  unrühmliche 
Beispiel  einiger  Nachbaren  Frankreichs  nach- 
zuahmen ; wer  an  der  Vervollkommnung  der  Wissen- 
schaften und  Künste  arbeite,  müsse  sich  als 
Bürger  der  ganzen  Welt  betrachten. 

Infolge  der  Veröffentlichungen  Rtfaumurs  ent- 
standen neue  Cetnentstahifabrikeu  in  Frankreich, 
Deutschland,  Schweden.  Die  von  Beck  auf  Seile  282 
und  283  gegebene,  aus  Jars’  metallurgischen  Reisen 
entnommene  Abbildung  eines  englischen  zweikistigen 
Cementirungsofens  aus  dem  Jahre  1765  läfst  ziemlich 
genau  noch  die  heutige  Einrichtung  erkennen. 

In  den  Eisengiefsereien  gelangte  im  An- 
fänge des  18.  Jahrhunderts  die  Kastenformerei  in 
nassem  Sande  zu  gröfscrer  Bedeutung.  Man  hatte 
bis  dahin  in  Masse  und  Lehm  geformt;  der  be- 
rühmte Schriftsteller  des  16.  Jahrhunderts,  Birin- 
goceio*  hatte  zwar  die  Kastenformerei  mit  Sand 
bereits  beschrieben  und  empfohlen,  aber  sein  Vor- 
schlag war  unbeachtet  geblieben,  so  dafs  das 
Verfahren  neu  erfunden  werden  mufste.  Die  Ver- 
anlassung dazu  gab  die  vermehrte  Anwendung 
gufseiserner  Kochgeschirre.  Sie  wurden  zuerst  in 
Deutschland  und  den  Niederlanden  gefertigt  und 


* .Stahl  und  Eisen“  1893  8.  +-29;  1894  S.  <286- 


vermutlich  in  Lehm  gegossen;  Abraham  Darby 
führte  1708  die  Herstellung  in  England  (Bristol) 
ein  und  gestaltete  sie  billiger,  indem  er  — wie 
man  erzählt,  auf  Anregung  eines  als  Geholfen  in 
der  Formerei  benutzten  Schäferjungen  Thomas  — 
die  Gufsformen  aus  Sand  im  Formkasten  nach 
Modellen  fertigen  liefs.  Das  Verfahren  wurde 
ursprünglich  als  strenges  Geheirnnifs  gewahrt  und 
nur  bei  geschlossenen  Thüren  und  Fenstern  sowie 
j hei  verstopften  Schlüssellöchern  geübt,  ln  dem 
j Patente,  welches  Darby  ertheilt  wurde,  heifst  es: 

; „In  Anbetracht,  dafs  unser  getreuer  und  sehr  ge- 
1 liebter  Abraham  Darby,  von  unserer  Stadt  Bristol, 

! Schmied,  durch  sein  Gesuch  ehrfurchtsvoll  vor- 
■ gestellt  hat,  dafs  er  durch  sein  Studium,  seinen 
| Fleifs  und  seine  Auslagen  eine  neue  Art  aus- 
} findig  gemacht  und  vervollkommnet  hat,  bauchige 
Töpfe  und  andere  bauchige  Waare  nur  in  Sand 
zu  giefsen.  ohne  Lehm  oder  Thon,  wodurch  solche 
eiserne  Töpfe  oder  Waaren  schöner,  leichter  und 
rascher  gegossen  und  billiger  geliefert  werden 
können,  als  auf  dem  gewöhnlichen  Wege ; in  An- 
betracht, chifs  die  Billigkeit  des  Gusses  aber  von 
grofsem  Vortheil  für  die  Armen  in  unserm  König- 
reiche sein  wird , welche  dieselben  am  meisten 
benutzen,  und  dies  aller  Wahrscheinlichkeit  nach 
die  englischen  Kaufleute  davon  abhalten  wird, 
fremde  Märkte  wegen  solcher  Waaren,  wovon 
jetzt  grofse  Massen  eingeführt  werden,  aufzusuchen, 
vielmehr  im  Laufe  der  Zeit  andere  Märkte  mit 
den  Producten  unseres  Reiches  versehen  werden 
können,  gewähren  wir  dem  Abraham  Darby  die 
volle  Gewalt  und  das  alleinige  Privileg,  solche 
Töpfe  und  Waaren  zu  machen  und  zu  verkaufen 
für  den  Zeitraum  von  14  Jahren  von  jetzt  an.“ 
Die  Nachkommen  jenes  Schäferjungen  waren  über 
100  Jahre  lang  treue  Beamte  der  Familie  Darby. 

Sein-  bedeutungsvoll  für  die  Entwicklung  des 
Eisengiefsereibelriebes  im  Laufe  des  vorigen  Jahr- 
hunderts war  die  Einführung  von  Umschmelz- 
öfen für  das  Roheisen.  Im  Anfänge  des  Jahr- 
hunderts gofs  man  fast  ausnahmslos  aus  dem  Hoch- 
ofen ; der  Betrieb  des  Hochofens  und  der  Giefserei 
galten  als  unzertrennlich.  Zwar  schildert  Reaumur 
in  seinem  oben  genannten  Buche  ein  eigenthümliches 
Gewerbe:  fahrende  Giefser  zogen  mit  kleinen 

Schmelzöfen  im  Lande  umher,  um  den  Bedarf 
der  Haushaltungen  an  kleinen  Gufswaaren  zu 
decken  ;*  aber  für  den  Eisengiefsereibetrieb  im 
grofsen  blieb  dieses  Verfahren  ohne  Belang.  In 
England  fing  man,  wie  es  scheint  um  die  Mitte 
des  Jahrhunderts,  zuerst  an,  zum  Giefsen  grofser 
Gegenstände  auch  Roheisen  im  Flammofen  um- 
zuschmelzen , nachdem  man  dessen  Einrichtung 
allmählich  soweit  vervollkommnet  hatte,  dafs  er 
befähigt  war,  die  zum  Roheisenschmclzen  er- 


* Ein  Auszug  aus  RCaumurs  Beschreibung  nettst 
Abbildungen  der  Schmelzöfen  ist  in  „Stahl  und  Eisen“ 
1S85,  S.  121,  gegeben. 
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forderliche  hohe  Temperatur  zu  entwickeln.  Auch 
in  den  Giefsereien  Altonas  und  Hamburgs  waren, 
wie  von  Justi  berichtet,  um  1764  bereits  Flamm- 
öfen in  Benutzung.  Man  könne,  so  fügt  er  hinzu, 
in  der  Mitte  eine  alte  Kanone  einhängen  und  sie 
□ach  und  nach  abschmelzen.  In  Jars’  schon 
mehrfach  erwähntem  Reisewerke  ist  ein  Giefserei- 
flammofen  zu  Newcastle  abgebildet,  dessen  Ein- 
richtung der  heute  noch  üblichen  sehr  ähnlich 
ist.*  In  Carronhiitte  sah  Jars  eine  Anlage  von 
5 Flammöfen,  aus  denen  man,  wenn  sie  sämmt- 
lich  in  Betrieb  gesetzt  wurden,  Stücke  von  20  t 
Gewicht  giefsen  konnte,  gewifs  eine  für  damalige 
Zeit  sehr  ansehnliche  Leistung.  Man  nannte  diese 
Giefsereiflammöfen  Gupolöfen,  da  sie  mit  einem 
Gewölbe,  einer  Kuppel,  überspannt  waren,  und 
heizte  sie  vornehmlich  mit  Steinkohlen.  Die 
Gründe,  weshalb  die  Flammöfen  zum  Schmelzen 
des  Materials  für  kleinere  Gufsstiicke  wenig  sich 
eignen , sind  bekannt.  Schachtöfen  zum  Um- 
schmelzen des  Roheisens  in  den  Giefsereien,  auf 
welche  man  später  fälschlicherweise  die  jetzt  ganz 
allgemein  gewordene  Benennung  Gupolöfen  über- 
trug, kamen  im  Grofsbetriebe  erst  gegen  Ende 
der  achtziger  Jahre  in  Gebrauch.  Ihr  Erfinder 
war  John  Wilkinson,  ein  berühmter  englischer 
Eisenhüttenmann,  und  Jahrzehnte  hindurch  nannte 
man  deshalb  diese  Oefen  auch  Wilkinsonöfen.  Er 
gab  den  Oefen  mehrere  Windformen,  eine  Höhe 
von  nicht  über  3 m und  versuchte  auch,  sie  an 
Stelle  der  schwerfälligen  Hochöfen  zur  Roheisen- 
darstellung aus  Erzen  zu  benutzen.  Ein  in 
Schlesien  gegen  Ende  des  Jahrhunderts  gebauter 
Gupolofen  ist  auf  Seite  755  der  Geschichte  des 
Eisens  abgebildet.  Er  hatte  cylindrischen  Schacht 
mit  2 Windformen,  äufserlich  vierseitig  pris- 
matische Gestalt.  Die  Abmessungen  sind  nicht 
angegeben.  Die  jetzt  allgemein  bekannte  That- 
sache,  dafs  Holzkohlen  weniger  gut  als  Koks  zum 
Cupolofenschmelzen  geeignet  sind,  mufsle  Graf 
Reden,  der  Begründer  des  oberschlesischen  Grofs- 
betriebes,  schon  im  Jahre  1787  erfahren.  Ein 
versuchsweise  erbauter  kleiner  Cupolofen  von 
etwa  1 m Höhe  bei  0,5  m Durchmesser  erwies 
sich  bei  Benutzung  von  Holzkohlen  als  unbrauch- 
bar; auch  ein  1790  erbauter  etwas  gröfserer 
Ofen  lieferte  bei  Verwendung  von  Holzkohlen 
keinen  Erfolg.  Einer  der  ersten  Gupolöfen  in 

* In  Becks  Werke  auf  Seite  382  und  383  wieder- 
gegeben. 


Deutschland,  welcher  dauernd  im  Betriebe  blieb, 
wurde  durch  Jacobi  um  1790  auf  der  St.  Antony- 
h ü 1 1 e , dem  ältesten  Werke  der  jetzigen  Gute- 
hofTnungshütte,  erbaut.  Er  besafs  nur  eine  Wind- 
form  und  wurde  ebenfalls  mit  Holzkohlen  be- 
trieben, da  das  Eisen  bei  der  versuchsweise  durch- 
gefiihrlen  Anwendung  »abgeschwefelter Steinkohlen* 
sich  als  wenig  brauchbar,  vermuthlich  zu  schwefel- 
reich, erwies.  Auf  50  Pfund  Holzkohlen  wurden 
nur  42  Pfund  Brucheisen  gesetzt. 

Wie  im  zweiten  Bande  des  in  Rede  stehenden 
Werks  ist  am  Schlüsse  ein  besonderer  Abschnitt 
der  Geschichte  des  Eisenhüttengewerbes  in  den 
einzelnen  eisenerzeugenden  Ländern  gewidmet. 
Er  ist  vorzugsweise  zum  Nachschlagen  bestimmt. 
Wo  man  Auskunft  über  die  Entwicklung  des  Be- 
triebes in  diesem  oder  jenem  Bezirke  erhalten 
will,  oder  wo  man  sich  zu  belehren  sucht  über 
die  Geschichte  dieses  oder  jenes  gröfsern  Eisen- 
werks im  vorigen  Jahrhundert,  mag  man  getrost  das 
Buch  zur  Hand  nehmen,  und  fast  immer  wird  man 
das  Gesuchte  finden  können,  denn  die  ungemeine 
Gründlichkeit,  welche  Becks  Werk  von  Anfang  an 
auszeichnet,  tritt  auch  hier  auf  jeder  Seite  zu  Tage. 

Der  letzte,  in  Vorbereitung  begriffene  Band 
des  grofsen  Werkes  soll  die  Geschichte  des  Eisens 
im  neunzehnten  Jahrhundert  umfassen.  Fast  noch 
schwieriger  als  die  Bearbeitung  der  früheren 
Bände  deucht  mir  die  Aufgabe  zu  sein.  Zwar 
liefert  die  Literatur  ungleich  zahlreichere  Hiilfs- 
mittel;  an  die  Stelle  vergilbter,  oft  nur  bruch- 
stückweise erhaltener  Documente  früherer  Zeiten 
können  vielfach  die  besser  verständlichen,  schrift- 
lichen und  mündlichen  Berichte  noch  lebender 
Fachgenossen  treten,  und  der  Verfasser  hat 
die  mächtigen  Wandlungen,  welche  der  Eisen- 
hüttenbelrieb  im  Laufe  des  Jahrhunderts  erfuhr, 
zum  grofsen  Theile  selbst  mit  erlebt;  aber  eben, 
weil  wir  selbst  Kinder  dieses  Jahrhunderts  sind, 
bewegen  wir  uns  zweifellos  vielfach  noch  in  An- 
schauungen , welche  eine  spätere  Zeit  als  Vor- 
urtheile  bezeichnen  wird.  Schwieriger  als  bei  dem 
Blicke  auf  frühere  Jahrhunderte  ist  es  deshalb, 
einen  von  den  Nebeln  solcher  Vorurtheile  freien 
Rundblick  zu  gewinnen.  Niemand  aber  ist  zur 
Lösung  der  Aufgabe  besser  als  der  in  allen  seinen 
Mittheilungen  so  gewissenhafte  und  vorsichtige 
Verfasser  geeignet,  und  mit  Spannung  darf  man 
daher  dem  Erscheinen  des  vierten  Bandes  ent- 
gegensehen.  A 
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Von  Regierungs-  und  Baurath  Professor  Mehrtens  in  Dresden. 


In  einem  ersten  Aufsatze  mit  gleicher  Ueher- 
schrift  hat  Verfasser  die  allgemeine  Beschreibung 
des  bekannten  grofsartigen  Lindenthalschen 
Planes  für  den  Bau  der  North -River- Brücke 
in  New  Yo rk  gegeben  und  daran  einige  Erörte- 
rungen geknüpft  über  die  beste  Art  der  Trag- 
gurte für  weitgespannte  Hängebrücken.  Nach 
seiner  Ansicht  eignen  sich  dafür  besser  Draht- 
kabel als  Flachstabketten,  allerdings  hauptsächlich 
wegen  der  höheren  Kosten,  die  letztere  verursachen 
würden.  Wollte  man  z.  B.  die  Trag- 
gurte der  North-River-Briieke  aus  Stahl- 
stabketten bilden,  so  würde  dabei  das 
Gesammt-Metallgewicht  der  Brücke  um 
etwa  21/sfaeh  höher  ausfallen,  als  bei 
Anwendung  der  Lindenthalschen  Draht- 
gliederketten. In  etwa  gleichem  Ver- 
hältnisse würden  dabei  auch  die  Kosten 
für  Thürme  und  Verankerungen  steigen, 
so  dafs  die  North-River-Briieke,  als  Ketten- 
brücke ausgebaut,  selbst  dann  noch 
theurer  wäre  als  eine  Kabelbrücke,  wenn 
man  die  Ketten  geschenkt  erhielte.  Die 
Grenze  der  Spannweite,  bei  welcher 
unter  sonst  gleichen  Umständen  und  bei 
gleicher  Steifigkeit  der  Brücke 
die  Kosten  beider  Bauarten  für  deutsche 
Verhältnisse  die  gleichen  sein  werden, 
ist  zur  Zeit  nicht  genau  zu  berechnen, 
weil  neuere  Erfahrungen  über  Kosten 
von  in  Mitteleuropa  ausgeführten  Kctten- 
und  Kabelbrücken,  die  als  Vergleich  dienen  könnten, 
nicht  vorliegen.  Einen  ungefähren  Anhalt  dafür 
bieten  aber  die  Ergebnisse  der  Wettbewerbe  um 
eine  Donaubrücke  in  Budapest  und  eine  Rhein- 
brücke  in  Bonn, 

Kühlers  Donau-Kabelbrücke,  mit  einer 
Hauptöffnung  von  310  m Weite,  schlug  alle 
anderen  mit  vorgelegten  in-  und  ausländischen 
Entwürfe,  auch  hinsichtlich  der  Baukosten,  und 
Kühlers  Rhein-Kabelbrücke  mit  einer 
Hauptöffnung  von  212  m hielt  nur  3134  t 
Metall,  während  die  mitbewerbende  Kettenbrücke 
der  Gesellschaft  Nürnberg,  deren  HauptöfTnung 
225  m mafs,  sich  auf  5322  t Eisengewicht  stellte. 
Danach  darf  man  in  Bausch  und  Bogen  und  in 
runden  Zahlen  annehmen,  dafs  etwa  bei  einer 
Weile  zwischen  200  und  300  m die  Grenze 
liegen  wird,  bei  welcher  Kettenbrücke  und  Kabel- 
brücke hinsichtlich  der  Kosten  gleich  bauwürdig 
erscheinen.  Zu  Gunsten  der  Kette  würde  dabei 


Abbild.  1.  Soilkopf. 
(LitiiKoiiMcbnilL) 


in  Anschlag  zu  bringen  sein,  dafs  eine  Kette,  die 
viel  schwerer  ist  als  ein  Kabel,  unter  sonst 
gleichen  Umständen  (und  bei  gleicher  Steifig- 
keit beider  im  Vergleich  stehenden  Brücken) 
leichtere  Versteifungsträger  erfordert  als  das  Kabel. 

Wie  man  sich  nun  sonst  auch  zur  Frage 
„ Kette  oder  Kabel“  stellen  möge,  man  wird  nicht 
verkennen  können,  dafs  seit  dem  Wettbewerb  um 
die  Donaubrücke  in  Budapest  und  um  die  Rhein- 
brücken in  Bonn  und  Worms  den  Hängebrücken 
auch  in  Deutschland  neuerdings  viel 
Beachtung  geschenkt  wird.  Aus  diesem 
Grunde  hofft  Verfasser,  dafs  es  für  die 
Leser  von  „ Stahl  und  Eisen“  nicht 
ohne  Interesse  sein  wird,  einzelne 
Fragen  des  Hängebrückenbaues  hier  er- 
örtert zu  sehen,  namentlich  solche,  die 
mit  der  allgemeinen,  noch  weniger  be- 
kannten Herstellung  und  Verwen- 
dung der  Kabel  Zusammenhängen. 

Im  Verlaufe  seiner  Darlegungen 
will  Verfasser  vornehmlich  deutsche 
Verhältnisse  berücksichtigen  und  im 
Anschluß!  daran  dann  einige  Fragen 
behandeln,  die  aus  Anlafs  des  Planes 
der  North-River-Brücke  jüngst  in  Ame- 
rika eifrig  erörtert  worden  sind.  Sie 
betreffen  die  verschiedenen  Ansichten 
einerseits  darüber,  weiche  Arten  von 
Kabel  für  grofse  Hängebrücken  am 
geeignetsten  erscheinen , und  anderer- 
die  Kabel  auf  den  Thürmen  und  in 


* Den  ersten  Aufsatz  mit  gleicher  Ueberschrifl 
siehe  in  Nr.  t2,  1897  dieser  Zeitschrift. 


seits , wie 

den  Verankerungen  am  sichersten  zu  führen  und 
zu  befestigen  sind. 

I. 

Um  bei  der  bisher  gebräuchlichen  Zusammen- 
legung eines  grofsen  Brückenkabels  aus  lauter 
einzelnen  Drähten  von  gleicher  Länge  die  noth- 
wendige  gleichmäfsige  Anspannung  aller  Drähte 
zu  erzielen,  wurden  die  einzelnen  Drähte  auf  der 
Baustelle  nach  einem  Leit  drahte  abgeglichen. 
Nachdem  die  Lcitdrahtlänge  aufs  genaueste  be- 
rechnet und  der  Draht  selbst  dann  unter  Berück- 
sichtigung der  hei  seiner  Aufhängung  herrschenden 
Luftwärme  in  die  gewünschte  Lage  gebracht  war, 
wurden  die  Kabeldrähte  einzeln  über  den  Flufs 
gezogen  und  (ebenfalls  einzeln)  nach  dem  Leit- 
drahte gelängt.  Dabei  brauchten  weitere  Aende- 
rungen  in  der  Luftwärme  nicht  berücksichtigt 
zu  werden,  weil  deren  Wirkung  beim  Leitdrahte 
und  den  danach  abgeglichenen  Kabeldrähten  die 
gleichen  Längungen  oder  Kürzungen  hervorrufen. 
Ist  in  dieser  Weise  das  Aufhänger!  einer  gewissen 
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Zahl  von  Drähten  erfolgt,  so  werden  diese  durch 
Zusammen  pressen  mit  Schrauben,  Zwingen  und 
durch  festes  Bündeln  (unter  Umwickeln  mit 
weichem  Drahte)  zu  einem  Strange  (Seil,  Litze) 
zusammengefafst.  Sind  alle  Stränge  derart  vor- 
bereitet, so  werden  sie  schließlich  durch  festes 
Verbündeln  zum  Kabel  vereinigt. 

Die  Schwierigkeiten,  Briiekenkahel  nach  dem 
beschriebenen  Verfahren  so  genau  zu  spinnen, 


Drähte  aufeinander,  einzelne  Löthstellen  an  sich 
in  den  Kabelsträngen  keine  Bedenken  erregen, 
, so  verringert  doch  selbst  eine  gute  Löthslelle  un- 
zweifelhaft die  Festigkeit  des  Drahtes,  und  daraus 
ergiebt  sich  durchschnittlich  eine  Schwächung  des 
Kabels  überall  da,  wo  viele  solche  Löthstellen 
näher  zusammenliegen. 

Die  Gesammtarheit  der  beschriebenen  Art  der 
Kabelherslellung,  wie  sie  zuerst  von  Kühling 


Abbild,  i.  KabolbrOcko  bei  Lang«nargen~am  Bodens«». 


dafs  alle  Einzeldrähte  des  Kabels  gleichmäfsig 
zum  Tragen  kommen,  wachsen,  wie  schon  erwähnt, 
mit  der  Gröfse  der  Briickenweite.  Die  Schwierig- 
keiten rühren  im  wesentlichen  daher,  dafs  der 
leichte  Draht  bei  seiner  grofsen  Länge  aufser- 
ordcnllich  beweglich  ist.  Jede  Erschütterung, 
jeder  noch  so  leichte  Druck,  jeder  Windstofs 
bringt  ihn  ins  Schwanken  und  erschwert  ein 
genaues  Ausgleichen.  Bei  ungleicher  Sonnen- 


eingeführt und  ausgebildet  worden  ist,  hat  auf 
der  Baustelle  frei  und  hoch  in  der  Luft  zu 
geschehen,  deshalb  ist  dabei  ein  grofser  Aufwand 
von  Zeit  und  Geld  nicht  zu  vermeiden.  Und  doch 
bedeutete  Rüblings  Verfahren,  zur  Zeit  als  dieser 
seine  kühnen  weitgespannten  Drahtbrücken  er- 
richtete (im  fi.,  7.  und  8.  Jahrzehnt),  einen  grofsen 
Fortschritt  im  Hängebrückenbau.  Aber  auch 
heute  giebt  es  in  Amerika  noch  viele  bedeutende 


Bestrahlung  kommt  dazu  noch  eine  Verdrehung 
des  Drahtes,  wie  sie  beim  Bau  der  Brooklyn  er 
Brücke  von  Rohling  bis  zu  30  Grad  beobachtet 
worden  ist.  Ferner  legen  sich  durch  das  Zusammen- 
pressen beim  Verbündeln  die  Drähte  auf  Strecken 
von  gleicher  Länge  fest  aneinander,  an  denjenigen 
Stellen  aber,  wo  die  von  verschiedenen  Seilen  her 
in  Angriff  zu  nehmenden  Bündelungen  Zusammen- 
treffen, bauschen  zu  lang  gerathene  Drähte  sich 
auf,  so  dafs  man  diese  nur  durch  Abschneiden 
und  Wiederverlüthen  in  eine  einigermafsen  richtige 
Lage  bringen  kann.  Wenn  nun  auch,  wegen 
der  erfahrungsmäfsig  sehr  hohen  Reibung  der 

XX., 7 


Brückeningenieure,  die  sein  Verfahren  für  weit- 
gespannte Kabelbrücken  bislang  für  unüber- 
troffen halten. 

Für  kleinere  Brücken  weiten  hat  man  immer 
schon  Kabel  verwendet,  die  vollständig  in  der 
Werkstatt  angefertigt  wurden.  Dabei  war  aber 
ein  Zusammenlegen  von  lauter  parallelen,  geraden 
Drähten  ausgeschlossen , weil  ein  aus  solchen 
Drähten  gebildetes  Kabel  im  fertigen  Zustande 
nicht  biegsam  genug  ist  und  es  darum  nicht 
ohne  Schaden  zur  Baustelle  geschafft  und  in 
richtiger  Lage  aufgehängt  werden  kann.  Kleinere 
Briiekenkahel  wurden  deshalb  früher  schon  als 
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gedrehte  Kabel  (Spiralkabel)  in  der  Werk- 
statt hergestellt , wobei  man  die  Drähte  der 
einzelnen  Lagen  in  gleichmäfsigen  Schrauben- 
windungen um  einen  geraden  Herz- 
draht gruppirte.  Solche  Spiralkabel 
zeigen  die  höchste  Biegsamkeit,  wenn 
die  Windungen  von  je  zwei  aufein- 
anderfolgenden Drahtlagen  ihrem  Sinne 
nach  in  abwechselnder  Richtung  er- 
folgen. Die  ausgedehnteste  Anwendung 
im  Hängebröckenbau  landen  diese  so- 
genannten Kreuzschlagkabel  in 
Frankreich,  wo  sie  durch  die  Fabrik 
des  Ingenieurs  Arnodin  in  Chateau- 
neuf  (unter  dem  Namen  cables  lordus 
altcrnatifs)  eingeführt  worden  sind.* 

Die  weltbekannte  Firma  Felten  & 
Guilleaume  stellt  bekanntlich  die 
Kreuzschlagkahel  auf  ihrem  Karlswerke  in  Mülheim 
a.  Rhein  in  gröfsten  Abmessungen  und  vorzüglicher 
Güte  her.  Die  Firma  bevorzugt  solche  Kabel,  deren 
einzelne  Seile  aus  Drähten  profilirten  Querschnittes 


| Spannung  liefert  die  Thatsaehe,  dafs  bei  Zerreifs- 
i versuchen  die  Zugfestigkeit  der  Seile  sich 
. als  gleich  der  Summe  der  Zugfestig- 
keiten der  Einzeldrähte  er- 
geben hat.  Die  Dehnung  der  Seile 
ist  verhältnifsmäfsig  gering,  nur  wenig 
gröfser  als  diejenige  des  verwendeten 
Stahles.  Dazu  besitzt  das  Seil  nahezu 
einen  vollständigen  metallischen  Quer- 
schnitt. Die  zwischen  den  einzelnen 
Drähten  verbleibenden  Leerräume  sind 
nur  ganz  unbedeutend  und  werden 
schon  in  der  Maschine  vollständig 
mit  Mennige  ausgefüllt.  Dadurch  er- 
hält das  Seil  einen  dauernden  siche- 
ren Schutz  gegen  Rosten,  denn  die 
Dichtigkeit  des  Zusammenschlusses  der 
einzelnen  Drahtlagen,  in  Verbindung 
mit  der  Mennigeausfüllung,  verhindert  jedes  Ein- 
dringen von  Feuchtigkeit. 

Auf  seiner  diesjährigen  Studienreise  im  August 
war  es  dem  Verfasser  durch  die  liebenswürdige 


Abbild,  *.  Querschnitt, 


Abbild.  5 uud  C.  Verankerung  bei  der  BrQcke  von  I*ingonargon. 


bestehen,**  derart,  dafs  die  Drähte  sich  gegenseitig 
in  ihrer  Lage  festhalten.  Das  sind  die  sog.  patent- 
v erschlossenen  Kabel,  denen  grofse  Vorzüge 
eigen  sind.  Ihre  Herstellung  erfolgt  auf  genau 
arbeitenden  Maschinen,  wobei  alle  Einzeldrähte 
gleichmäßig  gelängt  und  angespannt  werden.  Den 
Beweis  für  die  erzielte  Gleichmäfsigkeit  der  An- 


* Vergl.  die  Abbildungen  in  Nr.  12,  1897. 

**  Vergl.  des  Verfassers  Eisen  und  Eisen- 
constructionen,  Seite  352. 


Bereitwilligkeit  der  Firma  vergönnt,  die  ausgezeich- 
neten Einrichtungen  der  Karlswerke.,  .kennen  zu 
lernen.  Von  der  sorgfältigen  und  gediegenen  Art 
der  dortigen  Kabelherstellung  konnte  Verfasser  sich 
durch  den  Augenschein  überzeugen.  Im  besonderen 
sah  er  die  maschinelle  Anfertigung  eines  Kabels 
für  die  bereits  erwähnte  Strafsenbrücke  bei 
Langenargen  am  Bodensee  und  ebenfalls  ver- 
schiedene zur  Versendung  bereit  liegende  Kabel, 
die  für  den  Umbau  der  bekannten  (1868  nach 
dem  System  Ordish-Lefeuvre  errichtelen)  Franz- 
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Josefs -Brücke  über  die  Moldau  in  Prag  bestimmt 
waren.  Die  aufserordentliche  Biegsamkeit  aller 
dieser  Kabel  war  sehr  in  die  Augen  fallend.  Die 
Kabel  lassen  sich  deshalb,  auf  kleinem  Halbmesser 
zusammengerollt,  leicht  verschicken.  Auch  die 
Arbeit  des  Aufhängens  zwischen 
den  Thürmen  einer  Hängebrücke 
wird  selbst  bei  starker  Krümmung 
der  Thurmsättel  keinem  Bedenken 
unterliegen. 

Natürlich  wird  ein  grofses  Kabel 
auf  der  Baustelle  einer  weitgespann- 
ten Hängebrücke  aus  mehreren  Seilen 
in  ähnlicher  Art  zusammenzusetzen 
sein,  wie  ein  Röblingsches  Kabel  aus 
einzelnen  Drähten.  Es  liegt  aber 
wohl  auf  der  Hand,  dafs  diese  Ar- 
beit bei  Verwendung  von  Spiralseilen 
oder  Kreuzschlagseilen  mit  gröfserer  Sicherheit  aus- 
geführt werden  kann,  als  bei  einzelnen  Drähten, 
da  die  Seile,  bei  gleicher  Länge  mit  den  Drähten, 
ein  erheblich  gröfseres  Gewicht  haben  als  diese 


ankerung  befestigt  werden  können.  Erst  nach- 
dem diese  doppelte  Ausgleichung  durch  Längen- 
regelung und  durch  gleiche  Anspannung  beendet 
ist,  werden  die  einzelnen  Seile  durch  festes  Bündeln 
zum  Kabel  vereinigt. 

11. 

Aus  der  beschriebenen  Art  der 
Seilanspannung  mit  Hülfe  von  Was- 
serdruck geht  hervor,  dafe  jedes  Seil 
eines  Kabels  an  seinem  Ende  eine 
entsprechende  Fassung  von  gehöriger 
Form  und  Stärke  erhallen  mufs, 
Eine  solche  Endenfassung  wird  ge- 
wöhnlich Seil  köpf  oder  Seil- 
schlofs  genannt.  Felten  & Guil- 
leaume verwenden  in  der  Regel 
Seilköpfe,  die  Abbild.  1 im  Längen- 
schnitt veranschaulicht.  Der  Kopf  ist  ein  konisch 
ausgebohrter  Stahlkörper,  in  dessen  Hohlraum 
die  Drahtenden  eines  Seiles  auseinandergespreizt 
und,  mit  einer  besonderen  Metallmasse  vergossen, 


Abbild.  7. 


Abbild.  8.  Verankerung,  a Ankerpluile,  fr  Seilkupf,  ;>  Auegleichedule. 


und  daher  weit  weniger  Schwankungen  in  der 
Luft  ausgesetzt  sind  als  leichte  Drähte.  Das 
Wichtigste  aber  ist,  dafe  die  Regelung  der 
Seillänge  in  besonderer  Art  erfolgen  kann,  wie 
sie  bei  Verwendung  von  Einzeldrähten  nicht  mög- 
lich ist,  nämlich  durch  allmähliches  Anspannen 
jedes  Seiles  für  sich  mit  Hülfe  von  Wasser- 
druckpressen. Jedes  Seilende  wird  zu  dem  Zweck 
nach  erfolgter  Längenabgleichung  des  Seiles  mit 
einer  solchen  Spannvorrichtung  verbunden,  so  dafs 
alle  Seile  unter  gleicher  Spannung  in  der  Ver- 


so fest  liegen,  dafs  (nach  Mittheilungen  der  Firma) 
selbst  bei  Zerrei fs versuchen  die  Be- 
festigung im  Kopfe  völlig  unversehrt 
bleibt.  Dabei  erfolgt  der  Bruch  des  Seiles  mitten 
zwischen  den  Köpfen.  Allerdings  lassen  sich 
solche  Ergebnisse  nur  bei  sorgfältigster  Arbeit 
erzielen.  Drahtenden  und  Bohrung  werden  ver- 
zinnt und  das  Vergiefsen  geschieht  unter  gleich- 
mäfsiger  Erhitzung  aller  Tlieile  mit  einem  leicht- 
flüssigen Lagermetall,  dsis  beim  Erkalten  wenig 
schwindet. 
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Mit  Hülfe  der  Seilköpfe  läfst  sich  eine  bequeme, 
solide  Verankerung  eines  Kabels  ausführen.  Die 
einfachste  Verankerung  ergiebt  sicli  natürlich,  wenn 
das  Kabel  so  dünn  ist,  dafs  jedes  seiner  Enden  durch 
einen  einzigen  Kopf  gefafst  werden  kann.  Dieser 
Fall  liegt  bei  der  Brücke  in  Langenargen  vor,  die  von 
der  M aschinenfabrik  Efslingcn  gebaut  und 
voraussichtlich  im  Monat  October  d.  J.  fertig  wird. 

Abbild.  2 bis  4 zeigen  die  allgemeine  An- 
ordnung der  Brücke.  Die  Spannweite  beträgt  von 
Mitte  zu  Milte  Thurm  72  m,  so  dafs  bei  9 m 
Kabeldurchhang  das  Pfeilverhältnifs  sich  auf  lle 
stellt.  Jedes  der  beiden  Kabel  besitzt  eine  Zug- 
festigkeit von  900  t und  ist  bei  132  mm  Durch- 
messer aus  7 Seilen  oder  Litzen  zusammen- 
geschlagen. Die  Litzen  sind  Spiralseile,  ge- 
bildet aus  verzinkten  Runddrähten  von  120 
bis  130  kg  Zugfestigkeit  auf  1 qmm.  Die 
Kabelköpfe  sind  bereits  im  Karlswerke  auf- 
gesetzt worden.  Die  Verankerung,  deren  Ein- 
zelheiten aus  den  Abbild.  5 und  6 zu  ent- 
nehmen sind,  bestehen  aus  folgenden  Haupt- 
theilen ; Seilkopf  k, 

Ankerplalte  a,  Pafs- 
stück/),  zwei  Träger/. 

Bei  der  Aufstel- 
lung wird  der  Seil- 
kopf zwischen  den 
Trägern , die  den 
Kabelzug  auf  das 
Verankerungs-Mauer- 
werk zu  übertragen 
haben , hindurchge- 
führt und  auf  seinem  (nach  entsprechendem 
Halbmesser  gerundeten)  oberen  Kopfende  mit 
einer  zweitheiligen  Ankerplatte  versehen.  Man 
kann  übrigens  auch  eintheilige  Ankerplalten 
verwenden,  doch  wären  diese  dann  schon  vor 
•lern  Vergiofsen  des  Kopfes  auf  das  Kahel  zu  schieben, 
und  es  müfste  zw  ischen  den  Trägern  Platz  genug  sein, 
um  Kopf  und  Platte  durchstecken  zu  können.  Der 
Seilkopl  ist  an  seinem  unteren  Ende  in  der  Bohrung 
mit  einem  Gewinde  versehen,  in  das  eine  Oese 
geschraubt  wird,  auf  welche  der  Wasserdruck- 
kolben  wirkt,  und  zwischen  Ankerplatte  und  Träger 
werden  Pafsstücke  eingeschoben,  wenn  beim  An- 
spannen ein  Unterschied  in  der  wirklichen  Kabel- 
länge gegenüber  der  berechneten  Länge  hervorlritl. 

Die  Länge  eines  Kabels  zwischen  seinen  beiden 
Köpfen  mufs  in  der  Werkstatt  natürlich  um  das 
Mafs  derjenigen  Dehnung  kürzer  gemacht  werden, 
die  das  Kahel  hei  der  Aufstellung  unter  seiner 
eigenen  Last  plus  des  von  ihn»  zu  tragenden 
Brückenbahngewichles  erfährt.  Da  nun  bei  der 
Messung  und  Berechnung  dieser  Werkstattslänge 
kleine  Irrthümer  nicht  zu  vermeiden  sind,  und  weil 
namentlich  auch  hei  der  Aufstellung  die  Längen 
beider  Brückenkabel  nach  erfolgter  Anspannung  sich 
ein  wenig  verschieden  ergehen  könnten,  so  ist  die 
Anwendung  der  Pafsstücke  immer  vorzusehen. 


U Seilkopl',  p A utfflttchsäul«, 
a AukorpUtt». 


Es  bliebe  nun  noch  übrig  zu  erläutern,  wie 
im  allgemeinen  eine  Verankerung  mit  Hülfe  der 
Seilköpfe  ausgeführt  werden  kann,  wenn  das  Kabel 
aus  vielen  Spiralseilen  besteht,  von  denen  jedes  so 
stark  ist,  dafs  es  einen  eigenen  Kopf  erhalten  mufs. 

Abbild.  7 zeigt  als  Beispiel  einen  Kabelquer- 
schnitt, der  55  Kreuzschlagseile  (von  je  250  t 
Zugfestigkeit)  zählt.  Um  nun  in  dem  Verankerungs- 
mauerwerk Platz  fiir  die  Unterbringung  der  55  Stück 
Seilköpfe  zu  schaffen,  wird  es  nothwendig,  von 
einer  bestimmten  Stelle  ab  — der  sogenannten 
Einschnürung  — die  einzelnen  Seile  des  Kabels 
nach  der  Verankerung  hin  strahlenartig  auseinander 
laufen  zu  lassen,  ln  der  Einschnürung  wird  das 
Kabel  von  einer  starken  Stahlmuffe  umfafst  und 

hinter  der  Einschnü- 
rung  laufen  die  Seile 
jeder  wagerechten 
Reihe  des  Kabels  un- 
ter gleichem  Winkel 
bis  zu  den  Trägern, 
wo  jede  Seil  reihe  für 
-RifMIfr  sich  auf  besonderen 
Trägern  verankert 
werden  kann.  Abb.  8 
und  9 stellen  eine  der- 
artige Verankerung 
in  allgemeinen  Linien 
dar.  Abbild.  9 zeigt 
im  besonderen  die 
Verankerung  der  obe- 
ren oder  unteren 
3 Seile  des  Kabels 
in  der  Draufsicht. 
Werden  die  Anker- 
platten  a,  wie  vor- 
hin erwähnt,  schon 
vor  dem  Vergiefsen 
der  Köpfe  auf  das  Seil  geschoben,  so  kann  man  die 
Anwendung  zweitheiliger  Ankerplatten  umgehen. 

III. 

ln  Amerika  scheint  man  immer  noch  einige 
Zweifel  zu  hegen,  ob  es  möglich  sei,  eine  Enden- 
fassung von  Seilen  für  eine  gröfsere  Hängebrücke 
praktisch  sicher  genug  auszuführen.  Wenigstens 
haben  einige  bedeutende  amerikanische  Ingenieure, 
unter  Anderen  auch  Lindenthal,  im  vorigen  Jahre 
es  deutlich  ausgesprochen,  dafs  sie  eine  Kabel- 
verankerung mit  Hülfe  von  Scilköpfeu  für  minder* 
werthiger  halten,  als  die  bekannten  Röblingschen 
Anordnungen  dieser  Art.  Veranlassung  zu  einer 
Besprechung  dieser  Frage  im  Schofse  des  Vereins 
der  amerikanischen  Civilingenieure  gab  ein  Vortrag 
des  Briickeningcnieurs  Geo.  S.  Morison  über 
seinen  Plan  zur  Ueberbrückung  des  North-River.  * 
Morison  war,  wie  bereits  erwähnt,  Mitglied  des 

* .Transactions  of  the  Americ.  Soc.  of  the  Civil 
Eiik.‘  1896,  December,  S.'Ü59  bis  410.  „Discussion“ 
S.  417  bis  488.  »Correspondance*  S.  4ö9  bis  482. 


Abbild.  9.  Verankerung.  Draufsicht. 
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Ausschusses,  der  vom  Präsidenten  der  Vereinigten 
Staaten  eingesetzt  worden  war,  um  zu  prüfen, 
ob  eine  North-River-Brücke  mit  3000'  = 914  m 
Spannweite  eine  praktische  Möglichkeit  sei.  Bei 
dieser  Gelegenheit  hat  Morison  wohl  eingehende 
Studien  zu  seinem  Plane  gemacht.  Seinem  Vortrag 
darüber  sind  nachstehende  Einzelheiten  entnommen. 

Morison  nimmt  für  die  North-River-Brücke  im 
ganzen  4 Kabel  an,  je  zwei  für  einen  Hauptträger. 
Jedes  Kabel  soll  aus  253  Kreuzschlagseilen  (von 
je  54  mm  Durchmesser)  bestehen,  die  dergestalt 
zusammengelegt  werden,  dafs  der  Kabelquerschnitt 
als  regelmäfsiges  Sechseck  erscheint.  Jedes  Seil 
bietet  etwa  20  qcm  Metallquerschnitt  und  wiegt 
15  kg  auf  1 Längenmeter.  Bei  der  Prüfung  im 
Watertown  Arsenal  hat  Morison  12  Seile  zer- 
reifsen  lassen.  Davon  waren  vier  gewöhnliche 
Seile  aus  geraden  runden  Drähten  zusammengelegt 
(slraight  round  wires),  vier  andere  waren  Kreuz- 
r-chlagseile  mit  runden  Drähten  (twisted  round 
wires)  und  endlich  waren  vier  Seile  sogenannte 
verschlossene  Kreuzschlagkabel  mit  pro- 
filirten  Drähten  (twisted  and  locked  wires).  Bei 
keinem  der  12  Versuche  rifs  aber  das  Seil 
zwischen  den  Seilköpfen,  sondern  inner- 
halb des  Kopfes,  und  zwar  rissen  die  äufsersten 
Lagen  der  Drähte  zuerst.  Nach  erfolgtem  Bruche 
zeigten  sich  die  inneren  Flächen  des  Kopfes  rauh, 
jedenfalls  infolge  der  Einwirkung  des  Bruches. 

Morison  meint,  dieser  Uebelstand  könne  wahr- 
scheinlich durch  geeignete  Verbesserung  der  Seil- 
kopfform behoben  werden.  Darin  stimmte  man 
aber  bei  der  Besprechung  des  Vortrags  mit  ihm 
nur  bedingungsweise  überein.  Hildenbrand* 
nennt  die  Befestigung  von  Seilen  in  Köpfen  (sockets) 
unsicher.  Man  könne  allerdings  Seile  so  sicher 
befestigen,  dafs  das  Seil  beim  Zerreifsen  die  Zug- 
festigkeit des  vollen  Melallquerschnitts  zeige,  solche 
Befestigungen  seien  auch  schon  ausgeführt,  aber 
sie  erforderten  lange  klotzige  Köpfe  und  äufserste 
Sorgfalt  und  Geschicklichkeit  bei  der  Arbeit,  wie 
man  sie  nur  bei  Versuchen  anwende.  Es  würde 
unpraktisch  sein,  sich  auf  so  vollkommene  Arbeit 
zu  verlassen,  man  müsse  immer  mit  einer  gröfseren 
oder  kleineren  Geschicklichkeit  der  Arbeiter  rechnen. 
Er  meint  weiter,  dafs  unter  gewöhnlichen  Um- 
ständen die  Festigkeit  des  Seilkopfes  oft  nur  75  % 
der  Festigkeit  des  Seiles  erreiche  und  dafs  im 
Durchschnitt  dabei  nur  auf  etwa  85  % zu  rechnen 
sei.  Auch  sei  die  Zugfestigkeit  eines  Kreuzschlag- 
seiles um  etwa  10  % kleiner  als  diejenige  eines 
gewöhnlichen  Seiles  aus  geraden  Drähten  mit 
gleichem  Metallquerschnilt.  Lindenthal**  glaubt 
sogar,  dafs  es  keine  Seilkopfbefestigung  gäbe,  bei 
welcher  das  Seil  heim  Zerreifsen  zwischen  den 
Köpfen  bräche;  mechanische  Ursachen  sprächen 

* S.  451  a.  a.  0. 

**  S.  4 13  a.  a.  O. 


dafür  und  würden  unterstützt  durch  die  Thatsachen 
verunglückter  Versuche. 

Solchen  Ansichten  gegenüber  braucht  Verfasser 
nurauf  dieErfahrungenderFirmaFelten&Guilleaume 
zu  verweisen,  um  feslzustellen , dafs  die  Seilkopf- 
befestigung, wenigstens  in  Deutschland,  viel  besser 
ist  als  ihr  Ruf  im  Munde  der  genannten  hervor- 
ragenden amerikanischen  Fachmänner.  Verfasser 
wiederholt  deshalb , dafs  bei  der  beschriebenen 
von  Felten  & Guilleaume  verwendeten  Art  der 
Herstellung  und  Befestigung  von  Seilköpfen  die 
Seile  (nach  den  bestimmten  Angaben  der  Firma) 
heim  Zugversuche  regelmäfsig  nicht  im  Kopfe, 
sondern  meistens  ziemlich  genau  in  der  Milte 
zwischen  beiden  Köpfen  im  reinen  Seilquersclmitl 
zerreifsen,  und  dafs  die  Zugfestigkeit  solcher  Seile 
gleich  ist  der  Summe  der  Festigkeiten  der  einzelnen 
Drahtquerschnitte.  Beim  Bau  der  Müngslener 
Thalbrücke  wurden  die  90  mm  starken  Seile, 
die  als  Rückhalt  für  die  Aufstellung  des  grofsen 
Bogens  gedient  haben,  von  Felten  & Guilleaume 
geliefert.  Ein  Stück  dieser  Seile,  im  Seilkopfe 
befestigt,  wurde  in  der  Brückenbauanslalt  Gustavs- 
burg versuchsweise  zerrissen.  Dabei  erfolgte  der 
Bruch  in  der  Mitte  zwischen  den  Seilköpfen,  und 
das  Seil  zeigte  mehr  als  die  gerechnete  Zug- 
festigkeit von  520  t.  Das  Seil  enthielt  eine 
Kernlitze  aus  37  je  4,3  mm  starken  geglühten 
Stahldrähten  (von  100  kg  Zugfestigkeit),  sowie 
weitere  6 Decklitzen  aus  37  je  4,2  mm  starken 
Stahldrähten  (155  kg  Zugfestigkeit). 

Man  darf  wohl  annehmen , dafs  die  obige 
amerikanische  Beurtheilung  der  Kabelherstellung 
aus  Kreuzschlagseilen , sowie  auch  der  Seilkopf- 
befestigungen nur  deshalb  so  absprechend  aus- 
gefallen ist , um  dadurch  die  sonstigen  von  den 
betreffenden  Fachmännern  gegen  den  Morisonschen 
Plan  der  North-River-Brücke  erhobenen  Einwände 
zu  verschärfen.  Diese  Einwände  richten  sich 
besonders  auch  gegen  Morisons  Kabelfassung  auf 
den  Thürmen.  Morison  will  nämlich  seine  Kabel 
nicht  ungetheilt  von  Verankerung  zu  Verankerung 
durchgehen  lassen,  sondern  auf  den  Thürmen 
theilen,  wobei  die  Kabelenden  gelenkartig,  aber 
fest  mit  den  Thurmspitzen  verbunden  werden 
sollen.  Neu  sind  diese  Ideen  nicht:  Kühler 

hatte  in  seinem  Entwürfe  der  Schwurplatzbrücke 
in  Budapest  auch  schon  eine  Theilung  der  Kabel 
über  dem  Thurme  angenommen,  und  Lindenthal 
will  seine  Drahtgliederketten,  ohne  Anbringung 
von  Rollkipplagern,  auch  fest  mit  den  Thurm- 
spitzen verbinden.  Die  Gründe  für  und  gegen 
die  erwähnten  Anordnungen  lassen  sich  ohne  Ein- 
gehen auf  Einzelheiten  in  Kürze  hier  nicht  geben. 
Verfasser  beabsichtigt  daher,  die  wichtigsten  dabei  in 
Betracht  kommenden  Punkte  zugleich  mit  Einzel- 
heiten aus  Lindenlhals  und  Morisons  Plänen  in  einem 
Schlufsaufsatze  im  Zusammenhänge  zu  erörtern. 

Dresden  im  September  1897. 
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Die  amerikanischen  Eisenbahnen  als  Muster  billiger  Güter- 
beförderung.* 


Die  Unkosten , zu  welchen  die  Fabricanten 
ihre  Rohstoffe  heranziehen  und  ihre  Fertigfabricate 
auf  den  Markt  befördern  können,  müssen  noth- 
wendigerweise  den  Erfolg  der  Industrie  in  allen 
Ländern,  wie  verschieden  auch  diese  Verhältnisse 
von  anderen  Gesichtspunkten  aus  erscheinen  mögen, 
stark  beeinflussen. 

Diese  Frage  hat  ein  besonderes  Interesse  für 
die  Bergwerks-  und  Hüttenindustrie,  welche,  beide 
von  bedeutender  Ausdehnung,  einen  viel  gröfseren 
Umfang  besitzen  und  viel  gröfsere  Massen  be- 
wegen, als  andere  Gewerbszweige.  Grofse  Unter- 
schiede ergeben  sich  dabei  natürlich  zwischen 
denjenigen  Ländern,  in  denen  die  Eisenbahnen 
Staatseigenthum  sind  oder  unter  staatlicher  Auf- 
sicht stehen , wie  dies  meist  auf  dem  euro- 
päischen Festland  der  Fall  ist,  und  solchen  Ge- 
bieten , wie  England  und  Nordamerika , wo  der 
Staat  an  der  Verwaltung  der  grofsen  Eisenbahn- 
linien direct  nicht  theilnehmen  kann  und  will. 
Ein  Unterschied  besteht  ebenso  wiederum  zwischen 
England,  woselbst  grofse  Schwierigkeiten  beim 
Landerwerb  und  bei  dem  Bau  der  Eisenbahnen 
unter  der  Controle  der  Regierung  auftraten,  und 
einem  Gebiet  wie  Nordamerika,  wo  das  Land 

— mit  Ausnahme  in  der  Nähe  gröfserer  Städte  — 
beinahe  nichts  kostet  und  wo  die  Eisenhahn- 
gesellschaften von  irgend  welcher  Ausdehnung 
und  Bedeutung  volle  Freiheit  in  ihren  Handlungen 
und  Mafsnahmen  besitzen.  Diese  Unterschiede 
sind  von  so  tief  einschneidender  Art  und  Be- 
deutung, dafs  es  schwierig  wird,  einen  Vergleich 
zwischen  den  Eisenbahnen  des  einen  und  des 
andern  Landes  zu  ziehen.  Und  dennoch,  wenn 
man  einen  derartigen  Versuch  einer  Vergleichung 
wenigstens  bis  zu  gewissem  Grade  nicht  unter- 
nehmen wollte,  würde  der  Zweck  des  Vortrags 

— nämlich  darzulegen,  in  welchem  Mafse  und 
Umfange  die  amerikanischen  Eisenbahnen  ihre 
Tarifsätze  ermäfsigt  und  dadurch  die  Kosten  für 
die  Rohstoffe  verbilligt,  sowie  für  die  Erleichterung 
und  Förderung  der  Gewerbe  gesorgt  haben  — 
nicht  erreicht  werden  können. 

i.  Kapitalkosten  der  Bahnen. 

Der  Unterschied,  welcher  am  meisten  bei 
einer  vergleichenden  Betrachtung  der  Bedingungen 
des  Gütertransports  in  England  und  Nordamerika 

* Diesen  Vortrag,  welchen  der  frühere  Director 
der  Illinois  Steel  Co.,  Chicago,  U.  S.  A.,  W.  R.  Stirling, 
in  der  Frühjahrssitzung  der  British  Iron  Trade  Asso- 
ciation gehalten  hat,  glaubt  die  Redaction  hier  wieder- 
geben zu  sollen,  da  derselbe  auch  die  europäischen 
Eisenbahnen,  die  Eisenindustrie  und  nicht  zuletzt  auch 
die  Volks-  und  Finanzwirtlischaft  unseres  Landes  in 
nicht  zu  unterschätzendem  Mafse  interessirt. 


in  die  Augen  springt,  besteht  in  den  weit  höheren 
Kosten  der  englischen  Bahnlinien,  wie  durch  die 
bezw.  Höhe  des  wirklichen  Anlagekapitals  bewiesen 
wird.  Ein  Vergleich  der  thatsächlichen  Baukosten 
ist,  wie  immer,  in  solchen  Fällen  nur  sehr  schwer 
anzuslellen , und  zwar  wegen  des  grofsen  Ein- 
flusses durch  Verwässerung  des  Bahnkapitals 
(amerikanisch  .Wasser*  genannt),  sowohl  hei 
englischen,  als  auch  bei  amerikanischen  Eisenbahn- 
gesellschaften. Es  ist  eine  anerkannte  Thatsache, 
dafs  die  letzteren  nur  einen  Theil  ihres  nominellen 
Actienkapitals  für  den  Bau  ausgegeben  haberl. 
In  einem  Aufsatz:  .American  Railroads  as  In- 
vestments* von  S.  F.  van  Oss  wird  ausgeführt, 
dafs  die  verschiedenen  Wege,  auf  denen  das 
amerikanische  Eisenbahnkapital  unproductiv  an- 
wächst,  sich  wie  folgt  zusammenfassen  lassen : 

Zahlung  übertrieben  hoher  Geldsummen  für  den 
Bau  selbst, 

Eigenthumserwerb  zu  aufsergewöhnlich  hohen 
Preisen, 

Erwerb  überflüssiger  Goncurrenzlinien, 

Verkauf  von  Obligationen  und  Antheilen  mit 
Discont  und 

Erklärung  von  Vorzugsaclien  mit  fester  Dividende. 

Derselbe  Verfasser  schreibt  ferner,  dafs,  während 
im  Jahre  1893  das  gesammte  Kapital  der  ameri- 
kanischen Eisenbahnen  sich  auf  10  122  Millionen 
Dollars  belief,  die  wirklichen  Bauauslagen  nicht 
viel  über  6840  Millionen  Dollars  betrugen. 
Mr.  Poor,  die  gröfste  Autorität  im  amerikanischen 
Eisenbahnwesen,  giebt  der  Meinung  Ausdruck, 
dafs  das  bona  fide- Baukapital  der  Eisenbahnen 
wahrscheinlich  nicht  die  Summe  ihrer  laufenden 
und  ihrer  Kapitalschulden  überschreite,  und  wenn 
dies  richtig  ist,  so  würde  der  Betrag  des  un- 
productiven Actienkapitals  (des  .Wassers*)  in 
dem  amerikanischen  Eisenbahnsystem  insgesamml 
27  000  0 f.  d.  Meile  (englisch)  ausmachen,  was 
bei  den  jetzt  vorhandenen  180000  Meilen  Geleise 
der  Vereinigten  Staaten  einer  Totalsumme  von 
4860  Millionen  Dollars  entsprechen  würde.  Mil 
anderen  Worten,  die  Durchschnittsbaukosten  der 
amerikanischen  Eisenbahnen  betragen  nur  7092  £ 
(englisch)  die  Meile  gegenüber  1 2 500  £ , wie 
es  für  die  Meile  in  den  officielleu  Gesellschafts- 
berichten heute  angegeben  wird.  Näheres  hier- 
über enthalten  die  .Statistical  Abstract  of  the 
United  Stades  for  1895*.  — 

Das  schwerwiegende  Moment  bei  diesen  Ziffern 
liegt  einleuchtend  in  der  Thatsache,  dafs,  so 
niedrig  auch  die  jetzigen  amerikanischen  Tarif- 
sätze sind,  dieselben  trotzdem  noch  nicht  den 
niedrigsten  Satz  der  Güterbeförderung  darstellen. 
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Im  Gegentlieil,  wäre  nicht  dies  riesenhafte  System 
der  Kapitalüberlastung  (water)  zur  Ausführung 
gelangt,  so  würde  der  Kapitalbetrag,  von  welchem 
jetzt  Dividende  gezahlt  werden  mufs,  um  975  Mil- 
lionen £ (englisch)  niedriger  sein,  als  es  jetzt 
der  Fall  ist,  und  zu  5 % verzinst,  würde  dieses 
Minus  eine  Zinsersparnifs  von  461/*  Millionen  £ 
jährlich  ergeben , welche  man  anderntheils  zu 
einer  weiteren  ErmäTsigung  der  Tarifsätze  hätte 
verwenden  können. 

Der  Vortragende  erklärte,  nicht  zu  beabsichtigen, 
diesen  Theil  seiner  Abhandlung  noch  weiter  aus- 
zuführen, weil  die  Erörterung  dieses  Gegenstandes 
in  der  Richtung,  wie  die  Sache  hätte  sein  können, 
mehr  oder  weniger  speculativ  und  daher  dabei 
wenig  zu  gewinnen  sei.  Ohne  jeden  Zweifel  läfst 
sich  das  Gebiet  dieser  Betrachtungen,  Wünsche 
und  Gutachten  in  noch  vielleicht  viel  gröfserem 
Mafse  auf  den  Kapitalstand  der  englischen  Eisen- 
bahnen ausdehnen.  Die  durchschnittliche  Kapital- 
anlage der  englischen  Bahnen  beträgt  heute  über 
50000  £ die  englische  Meile,  was  einer  vier- 
fachen Ueberschreitung  des  wirklichen  Werthes 
und  einer  siebenfachen  des  amerikanischen  bona 
fide-Kapitals  gleich  kommt!  Man  kann  unmöglich  zu- 
geben, dafs  diese  Gesarnmt-Geldanlage  oder  ein 
annähernder  Theil  derselben  wirklich  erfolgt  sei, 
obwohl  in  England  das  Parlament  sowie  andere 
Belastungen  noch  zutreten,  welche  bei  amerika- 
nischen Linien  nicht  in  Betracht  kommen. 

Es  liegt  in  der  That  kein  Grund  vor,  wes- 
halb nicht  englische  Bahnen,  wenn  auch  nicht 
ganz  so  billig  wie  der  Durchschnitt  der  ameri- 
kanischen Linien,  so  doch  wenigstens  zu  einem 
derart  ökonomischen  Satze  erbaut  werden  können, 
wie  etwa  die  Pennsylvaniabahn,  welche  einem 
sehr  dicht  bevölkerten  Gebiete  dient,  dabei  einen 
ganz  gewaltigen  Verkehr  bewältigt  und  auf  dem 
höchstmöglichen  Grad  von  Leistungsfähigkeit  steht, 
die  auch  gleichzeitig  eine  gediegene  Ausstattung 
besitzt  und  trotzdem  nur  20000  £ die  englische 
Meile  gekostet  hat.  Es  liegt  ebenso  gar  kein  Grund 
vor,  für  England  eine  durchschnittliche  Eisenbahn- 
Kapitalanlage  von  150  % über  die  entsprechende 
amerikanische  Ziffer  hinaus  zu  rechtfertigen,  sondern 
im  Gegentheil,  es  sind  genügend  Gründe  vor- 
handen, dafs  bei  sachgemäfser  Neuanlage  der 
englischen  Eisenbahnen  die  Durchsclmiltskosten 
von  20  000  £ auf  die  englische  Meile  nicht 
überschritten  würden. 

Fafst  man  diese  Punkte  zusammen,  so  er- 
scheint England  heute  mit  ungefähr  500  Millionen  £ 
Eisenbahnkapital,  oder  völlig  der  Hälfte  des  Ge- 
sammtkapitals,  welches  für  die  vorhandenen  Auf- 
wendungen nöthig  ist,  überlastet.  Zu  5 % be- 
rechnet, ergiebt  diese  Summe  jährlich  25  Millionen  £ 
Zinsen  mehr,  als  erforderlich  sind,  um  allen  ver- 
nünftigen Ansprüchen  zu  genügen.  Für  England 
bedeutet  dies  etwa  60  % der  gesammten  Eisen- 
bahneinnahme vom  Güter-  und  Mineraltransport. 


II.  Betriebsmaterial. 

In  den  Vereinigten  Staaten  ist  man  der  An- 
sicht, dafs  der  Güter-  und  RohstolTverkehr  Eng- 
lands weil  günstiger  und  einträglicher  gestaltet 
werden  könnte,  wenn  man  das  Betriebsmaterial 
mehr  auf  amerikanische  Art  bringen  würde.  Aller- 
dings sind  grofse  Unterschiede  in  mancher  Be- 
ziehung vorhanden,  welche  eine  völlige  Annäherung 
an  die  amerikanischen  Einrichtungen  wahrschein- 
lich verhindern  dürften.  Die  amerikanischen  Eisen- 
bahnzüge sind  zunächst  viel  länger,  durchschnitt- 
lich dreimal  so  lang  als  im  allgemeinen  die  eng- 
lischen Züge.  Dabei  sind  die  amerikanischen 
Eisenbahnen  und  deren  Betrieb  darauf  eingerichtet, 
für  den  Gütertransport  Wagen  von  grofsem 
Fassungsvermögen  zu  verwenden,  wogegen  in 
England  von  den  Ingenieuren  ausgeführt  wird, 
dafs  grofse  und  kostspielige  Bauänderungen  vor- 
genommen werden  miifsten,  um  solche  grofse 
Wagen  und  soviel  stärkere  Locomotiven  einzuführen 
bezw.  rollen  lassen  zu  können. 

Bei  alledem  bleibt  in  erster  Linie  der  Um- 
stand zu  berücksichtigen,  dafs  die  Amerikaner  bei 
ihrer  Handhabung  des  gesammten  Eisenbahn- 
betriebs und  des  Betriebsmaterials  ihre  Fracht- 
sätze zu  einer  derart  niedrigen  Stufe  haben  cr- 
mäfsigen  können,  wie  man  es  selbst  vor  einigen 
Jahren  noch  nicht  für  möglich  gehalten  hat. 

In  Amerika  hat  zuvörderst  bei  diesen  grofsen 
Fortschritten  der  Bau  von  Wagen  für  den  Kohlen- 
und  Eisenerztransport  hervorragend  mitgewirkl. 
Wie  auch  in  vielen  anderen  Gewerbszweigen  galt 
seiner  Zeit  hier  zunächst  englisches  Beispiel  als 
Vorbild.  Man  begann  in  den  Vereinigten  Staaten 
zu  Anfang  auch  wie  in  England  mit  dem  Bau 
von  kleinen  Wagen  für  8 bis  10  t (amerikanisch) 
Ladegewicht  und  behielt  diesen  Standpunkt  im 
allgemeinen  bis  zum  Jahre  1876  bei.  Verschiedene 
Eisenbahnlinien  hallen  bereits  im  Jahre  1877 
10-  bis  12-t-Wagen  in  ihren  Park  aufgenommen. 
Ungefähr  im  Jahre  1881  baute  man  20-t- Wagen, 
während  heute  — zum  Theil  in  Slahlconstruction  — 
nur  noch  Wagen  mit  einer  Tragfähigkeit  von 
30  bis  35  t,  also  etwa  dem  vierfachen  Lade- 
gewicht englischer  Eisenbahnfahrzeuge , gebaut 
werden.* 

Selbst  50-t-Wagen  (metrisch  45  t)  sind  für 
den  Eisenerztransport  vom  Erie-See  nach  den 
Carnegie- Werken  bei  Pittsburg,  Pa.,  auf  der  neu- 
erbauten Eisenbahnstrecke,  welche  nach  den  Aus- 
sagen des  Hauplactionärs,  Andreas  Carnegie, 
noch  mit  Gewinn  arbeiten  wird,  bei  einem  Tarif- 
satz von  nur  l/j  d für  die  amerikanische  Tonnen- 

* Die  30-t-Wagen  baut  inan  nach  zwei  ver- 
schiedenen Systemen:  Standard  long  Condula  und 
Standard  Hopper  Botlom  Condola.  Ersleres  System 
führt  die  langgestreckten  Kohlenwagen  von  10,20  m 
Länge  und  750  mm  Kastenhöhe,  die  des  zweiten 
1200  mm  hohe  Kasten  hei  gewöhnlicher  Länge. 

Anmerkung  des  Uebersetzers. 
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meile,  in  Dienst  gestellt  worden.  (Dieser  Fracht*  j 
salz  würde  in  Deutschland  annähernd  0,724  c)  ; 
für  das  Tonnenkilometer  ausmachen.) 

Der  gröfstc  Vorzug  bei  Anwendung  von  Wagen 
mit  möglichst  grofser  Ladefähigkeit  besteht  darin, 
dafs  die  Tara,  also  das  todte  Gewicht,  möglichst 
herahgedrückt  wird.  Wenn  es  möglich  wäte, 
40-  bis  öO-t-Wagen,  wie  für  den  Eisenerztransport, 
überall  und  für  alle  Güter  zu  verwenden,  so 
würde  mindestens  die  Hälfte  des  todten  Wagen- 
gewichts erspart,  was  andererseits  bei  Fahrzeugen 
mit  geringerem  Ladegewicht  dafür  mehr  gebraucht 
wird.  Für  England  würde  dieses  System  die 
Ersparnis  von  mindestens  lU  des  todten  Gewichts 
bedeuten ; so  lange  daselbst  das  gegenwärtige 
gewaltige,  aber  nutzlose  und  nichtzahlende  Tara- 
gewicht fortfährt,  mitgefahren  zu  werden,  ehe  i 
also  in  England  nicht  Wagen  mit  bedeutend  i 
gröfserer  Tragfähigkeit  gebaut  werden,  ist  an  die 
Erreichung  der  Vorlheile  der  günstigen  amerika-  I 
nischeu  Verhältnisse  nicht  zu  denken. 

Als  ein  weiterer  sich  aus  der  Steigerung  des  < 
Ladegewichts  ergebender  Vortheil  steht  die  Zu-  ] 
nähme  der  Leistungsfähigkeit  der  Locomoliven 
verzeichnet.  Die  heutigen  Locomoliven  in  Amerika 
ziehen  mehr  als  das  Doppelte  an  Nutzlast,  als 
vor  20  Jahren , wie  durch  die  Zahl  der  pro 
Locomotivmeile  beförderten  Gütertonnen  bewiesen 
wird.  Während  der  letzten  1 1 Jahre  hat  die 
Locomotivleistung  der  Pennsylvauiabahn  um  147 
zugenommen.  Dasselbe  Anwachsen  des  Effects 
zeigt  sich  bei  Betrachtung  der  Höhe  der  Zug- 
meilen, deren  Gesammtsumme  in  demselben  Zeit- 
raum ebenfalls  um  147  % bei  obengenannter 
Bahn  gestiegen  ist. 

Als  vor  einigen  Jahren  der  U.  S.  Senats- 
Finauzausschufs  über  Tariffragen  zu  beralhen  halle, 
erklärte  Senator  Harris  unter  allseitiger  Zu- 
stimmung, dafs  in  keinem  Lande  der  Welt  billiger 
transportirt  würde,  als  in  den  Vereinigten  Staaten, 
und  zwar  sowohl  betreffs  der  einzelnen  Fracht- 
rate, als  auch  mit  Berücksichtigung  der  aufser- 
ordentlichen  Entfernungen,  auf  welchen  die  Güter 
befördert  werden. 

Im  Jahre  1879  besafs  der  gewöhnliche  amerika- 
nische Güterwagen  eine  Ladefähigkeit  von  höchstens 
12  l — ein  Zwerg  gegenüber  den  30,35-Tonnen- 
wagen,  mit  denen  die  heutige  Zeit  den  Betrieb 
bewältigt.  Wenn  jetzt  mm  die  Carnegie  Steel  Go. 
gar  mit  50 -t -Wagen  (45  t metrisch)  für  ihre 
Eisenerztransporte  in  Thätigkcil  tritt , dann  mufs 
man  die  Entwicklung  des  Wagenbaues  in  Amerika 
als  eine  rapid  auf  die  Höhe  gestiegene  bezeichnen. 

Für  Jemand , der  mit  den  Eisenbahnverhält-  I 
nissen  der  alten  und  der  neuen  Welt  vertraut  [ 
ist,  hat  es  hohes  Interesse,  die  theilweise  recht  ) 
bedeutenden  Unterschiede  zu  betrachten,  welche 
zwischen  der  Handhabung  des  englischen  und  . 
des  amerikanischen  Eisenbahnbetriebs  vorhanden 
sind.  Auf  der  einen  Seite  finden  wir  in  England  ; 


kostspielige,  aber  dauerhafte  Bauten,  ein  Heer  von 
Beamten  und  Angestellten,  deren  Sorge  die  Sicher- 
heit und  die  Bequemlichkeit  der  Reisenden  unter 
stellt  — kleine  Personen-  und  Güterwagen,  Mangel 
an  gedeckten  Wagen  (als  Ersatz  dafür  Wagen- 
decken) — kurze  Züge  und  vielfältiger  Dienst. 

Auf  der  anderen  Seite,  in  Amerika  — rascher 
Bau,  von  Anfang  an  von  etwas  weniger  dauerhaftem 
Charakter,  Vertrauen  zum  Publikum,  für  sich 
selbst  zu  sorgen  — grofse  Wagen,  sowohl  für 
den  Personenverkehr,  als  auch  für  den  Güter- 
transport, gedeckte  Wagen  von  Mammuthumfang 
für  alle  möglichen  Stückgüter  u.  s.  w.,  und  zum 
Schlufs  Züge  von  nicht  selten  500  Yards  Länge 
im  beladenen  und  nicht  unter  1000  Yards  (914  m) 
im  leeren  Zustande. 

Selbstredend  giebt  es  gute  Gründe  für  die 
Praxis,  welche  auf  jeder  der  beiden  Seilen  des 
Atlantischen  Oceans  vorherrscht.  Kein  Zweifel, 
dafs  in  vielen  Punkten  die  Verhältnisse  und  Eigen- 
tümlichkeiten des  Landes  und  der  Bevölkerung, 
das  Klima,  der  Handel  und  seine  Hauplgegen- 
stände  die  verschiedenen  Methoden  des  Bahnwesens 
grofsgezogen  haben.  Nichtsdestoweniger  scheint 
es,  dafs  die  Gründe  für  einen  billigen  Rohstoff- 
transport in  der  möglichst  geringen  Anzahl  von 
Wagen  und  zu  den  denkbar  niedrigsten  Kosten 
eine  Aenderung  des  jetzigen  englischen  Wagen- 
syslems  mit  Nachdruck  fordern  und  zuletzt  auch 
zur  theil  weisen  Annahme  des  amerikanischen 
Systems  führen  müssen. 

III.  Frachtsätze. 

Bis  zum  Jahre  1879/80  besafsen  die  amerika- 
nischen gewöhnlichen  Kohlenwagen  kein  gröfseres 
Ladegewicht,  als  die  europäischen  Wagen,  und 
zwar  höchstens  12  t Ladegewicht*  bei  einem 
Eigengewicht  von  rund  10  t,  was  auf  ein  Theil 
des  ersleren  n io  Theil  Todtgewicht  ausmacht. 
Im  Jahre  1890  fafsle  der  Güterwagen  30  t (27  t 
metrisch)  bei  etwa  1 5 t Taragewicht  (andere 
Angaben  des  Uebersetzers  lauteten  11t)  — dem- 
nach auf  ein  Theil  Ladegewicht  die  Hälfte  Todl- 
gewicht.  Weiter,  im  Jahre  1896,  erschien  der 
40-t- Wagen  mit  einem  Eigengewicht  von  13'/*  t- 
Das  heifst  also,  innerhalb  16  Jahren  hat  das 
Ladegewicht  der  amerikanischen  Güterwagen  um 
das  2 lli-  bis  3 '/*  fache  zugenommen , das  Tara- 
gewicht jedoch  nur  um  ein  Drittel ! 

Für  den  Kenner  der  Frage  der  Transport- 
kosten mufs  es  einleuchlcn,  welch  riesige  Er- 
sparnifs  hiermit  verbunden  ist. 

Neuerdings  sind,  wie  gesagt,  die  grofsen 
50-t-Trichterwagen,  ganz  aus  Stahl  gebaut,  für 

* Bei  einem  Besuche  auf  dem  Bureau  der  Penn- 
sylvania and  Keading-Bahn  zu  Philadelphia  im  Jahre 
1890  erklärte  mir  ein  Directionsmitglied , dafs  man 
sich  an  den  12-t-Wagen  die  Finger  verbrannt  habe 
und  so  etwas  nie  wieder  thun  würde. 

Anmerkung  den  Uebersetzers. 
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den  Transport  der  Eisenerze  vom  Erie-See  und 
zum  Rücktransport  von  Steinkohle  nach  den  See- 
häfen in  Aussicht  genommen.  Dies  würde  also 
zur  Zeit  die  letzte  tmd  höchste  Staffel  in  dem 
Bau  von  Eisenbahnfahrzeugen  für  den  Transport 
von  Rohstoffen,  die  zugleich  mit  äufserst  geringen 
Frachtsätzen  laufen,  bedeuten.  Das  letztere  ist 
dadurch  ermöglicht , dafs  die  Carnegie  Co.,  in 
Verbindung  mit  anderen  Theilnehmern , eine 
Bahnlinie  von  genügend  kräftigem  Oberbau,  um 
mit  genügender  Sicherheit  diesen  grofscn  Rad- 
druck aushalten  zu  können,  gebaut  hat  (also  die 
reine  Güterschleppbahn). 

Die  englischen  Eisenbahnen  besitzen  von  Anfang 
an  einen  weit  stärkeren  Oberbau,  sowie  kräftigere 
Brücken,  als  durchschnittlich  amerikanische  Bahnen 
in  deren  Entwicklungszeit.  Es  wäre  demnach  ; 
für  England  gar  nicht  ausgeschlossen,  auf  Grund 
seines  Oberbaues,  seiner  stabilen  Brücken  u.  s.  w. 
Güterwagen  mit  höherer  Tragkraft  einzuführen.* 

Für  die  Art  und  Weise,  welche  es  den  amerika- 
nischen Bahnen  ermöglicht,  zu  weit  billigeren 
Frachtsätzen,  als  England  — und  doch  dabei 
mit  Nutzen  — zu  fahren,  mögen  hier  nachstehende 
Gründe  angeführt  werden , wobei  hauptsächlich 
Ergebnisse  in  Betracht  gezogen  werden,  die  durch 
den  Massentransport  von  Eisenerz,  Kohlen,  Koks, 
Steinen,  Roheisen,  Getreide  u.  s.  w.  erzielt  worden 
sind,  nämlich: 

1.  Hochleistungsfähige  und  möglichst  selbsl- 
thätige  Ladevorrichtungen,  um  grofse  Mengen 
in  kürzester  Zeit  zu  behandeln ; 

2.  Automatische  Kupplung  der  Wagen , Ver- 
minderung der  Bedienungsmannschaft  sowie 
jeglicher  Handarbeit ; 

3.  Züge  von  nicht  weniger  als  40  beladenen 
Wagen  von  hoher  Tragkraft  oder  80  leeren 
Wagen  bei  nur  einer  Locomotive; 

i.  Kipp-  und  Sturzvorrichtungen  oder  andere 
mechanische  Apparate  zum  möglichst  raschen 
Entladen  ganzer  Züge; 

5.  Benutzung  von  Wagen  mit  grofsem  Fassungs- 
raum für  die  verschiedenen  Klassen  von  Fracht- 
gütern, und  passende  Rückfrachten; 

6.  Stetes  Anwachsen  des  Verhältnisses  des  fracht- 
zahlenden Ladegewichts  zu  dem  niehtzahlenden 
Todtgewicht  des  Wagens,  und  somit  verbunden 
ein  Wachsen  des  Frachterträgnisses,  auf  die 
Locomotive  berechnet. 

Nach  dem  Bericht  des  Eisenbahn-Ausschusses 
für  die  Einführung  grofser  Güterwagen  (New  Yorker 
Eisenbahnclub,  20.  Februar  1896)  stehen  der 
Einführung  derartiger  Wagen  die  nachstehenden 
wünschenswerthen  Erfolge  zur  Seile: 

a)  Verminderung  der  Reibung  und  des  Luft- 
widerstandes bei  den  Zügen ; 

* Dies  träfe  auch  auf  die  festländischen  Eisen- 
bahnen zu.  Die  Ited. 
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b)  Heranrücken  der  in  Zugbewegung  befind- 
lichen Gülermasse  in  gröfsere  Nähe  der 
Maschine,  so  dafs  von  letzterer  aus  leichter 
operirt  werden  kann,  als  bei  längeren  Zügen ; 

c)  Verminderung  der  leeren  Wagenbewegung 
entgegen  der  Richtung  des  beladenen  Güter- 
zuges ; 

d)  Verminderung  der  Anzahl  Wagen  und  der 
Zahl  der  Locomoliven  für  eine  bestimmte 
Tonnenzahl  Güterbeförderung ; 

e)  Verringerung  der  Unkosten  auf  die  Zugmeile 
und  der  Kosten  für  Aufsicht  und  Reparaturen 
im  Vergleich  zur  Menge  der  beförderten 
Frachtgüter; 

f)  Wachsen  des  Güterverkehrs  der  Hauptlinien 
sowie  der  gesammlen  Gütermeilen,  und 

g)  Stationen  ohne  viele  Geleise  und  Weichen. 
Als  Beweis  zu  Vorgesagtem  mag  der  grofsartige 

Kohlenversand  aus  den  Kohlenrevieren  von  Ohio 
j und  Pennsylvania  nach  den  Häfen  des  Erie-Sees 
j herangezogen  werden.  Es  gelangen  daselbst  auto- 
j malische  Ladevorrichtungen,  nach  zwei  oder  drei 
verschiedenen  Methoden  gebaut , in  Anwendung, 

I um  die  Ladung  von  30-t- Wagen  augenblicklich 
j ins  SchifT  entleeren  zu  können.  * Entweder  wird 
! der  Wagen  auf  eine  geneigte  Ebene  gebracht, 
wobei  die  Kopfthür  selbstthätig  sich  öffnet  und 
die  Ladung  ohne  Handarbeit  herausrutscht,  oder 
aber  der  Wagen  wird  in  einen  grofsen  Kreisel- 
wipper gebracht  und  durch  völlige  Umdrehung 
entleert,  oder  er  wTird  mittels  der  Bodenthüren 
und  Vorrathstaschen  entladen.  Auf  einigen  amerika- 
nischen Eisenwalzwerken  hat  man  mit  Erfolg 
Prefsluft  angewandt,  um  Züge  bis  zu  je  40  Kohlen- 
wagen in  ganz  kurzer  Zeit  entladen  zu  können. 

Die  Wichtigkeit  der  billigen  RohstolTfrachten 
für  Handel  und  Verkehr,  die  Arten  der  Hand- 
habung des  Ladens  und  ihren  Einflufs  auf  die 
Ermäfsigung  der  Kosten  wird  durch  die  Thatsache 
bestätigt,  dafs  auf  neun  Hauptlinien  von  Jowa 
mit  zusammen  8400  Meilen  Länge  von  dem 
Totalgi'ilertransport  in  Höhe  von  über  152  Millionen 
Tonnen  während  eines  der  letzten  Betriebsjahre 
allein  66  V-»  Millionen  Tonnen  auf  Kohle  und  Koks 
— d.  h.  also  44  % — entfallen. 

Der  Eisenbahndirector  der  Chicago-  und  North 
Western-Bahn  erklärte  im  vergangenen  Jahre  eben- 
falls mit  Genugthuung,  dafs  in  Amerika  für  den 
Erztransport  30-t- Wagen  in  Betrieb  seien , und 
zwar  mit  weit  bedeutenderem  Vortheil,  als  20-t- 
Wagen.  Für  Kohlen  und  für  Bauholz  genügen 
diese  Wagen  indefs  noch  nicht,  sondern  man  wird 
hierfür  allgemein  35-t-Wagen  (311/*  t.  metrisch) 
bauen  müssen. 

Dadurch  wird  der  verdienende  Factor  im 
Eisenbahnwesen  erhöht,  wogegen  die  Unkosten 
für  todtes  Material  u.  s.  w.  beträchtlich  herab- 
gemindert werden. 

* Vergl.  «Stahl  und  Eisen“  189(>,  S.  18. 
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Bezüglich  der  Verwendung  von  Eisen  beim 
Bau  der  Wagen  bleibt  es  von  Interesse,  dafs  50 
gedeckte  Güterfahrzeuge  mit  eisernem  Untergestell, 
der  Chicago-Seeki'isteu-  und  Ostbahn  gehörig,  seit 
Juni  1896  insgesammt  über  4 Millionen  Meilen 
gerollt  sind,  und  dabei  nur  5 $ f.  d.  Wagen  und 
Jahr  Unterhaltung  gekostet  haben.  Reparaturen 
an  dem  eisernen  Unterbau  sind  aufser  bei  Unglücks- 
fällen nicht  vorgekommen.  Ferner  bleibt  erwähnens- 
werth,  dafs  die  Allgemeine  Baugesellschaft  in  Chicago 
in  Verbindung  mit  der  Illinois  Steel  Co.  seit  ver- 
flossenem Jahre  Eisenerztrichterwagen  und  hoch- 
bodige  Kohlenwagen,  sowie  auch  Plattwagen  ganz 
aus  Stahl  von  40  und  mehr  Tonnen  Lade- 
gewicht baut. 

Die  Schiffsfrachten  für  Erztransporte  können 
bei  nennenswerther  Entfernung  auf  */*  Cent  für 
die  Tonnenmeile  gehalten  werden.  Setzt  man  den 
englischen  Shilling  gleich  24  Cents  (amerikanisch), 
so  ergiebt  sich  ein  Frachtsatz  von  '/<  Penny"1  — 
für  England  etwas  ganz  Unerhörtes! 

Jeremiah  Head  hat  in  einem  Vortrage  über 
amerikanische  Bahnen  nachgewiesen , dafs  die 
englischen  Eisenbahnen  im  Jahre  1893  3,6  % 
Reingewinn  im  Durchschnitt  verdient  hatten  gegen 
3,02  % bei  den  amerikanischen  Bahnen.  Die 
Betriebsausgaben  betrugen  bei  den  letzteren  70,4 
vom  Bruttoerträge  — in  England  56,6  % . Aus 
diesen  Ziffern  scheint  hervorzugehen,  dafs  die 
Ergebnisse  der  niedrigen  Frachtsätze  in  Amerika 
nicht  überall  zufriedenstellend  ausfallen,  jedoch 
bleibt  zu  berücksichtigen,  dafs  es  schwierig  bleibt, 
einen  den  Verhältnissen  genau  entsprechenden 
Vergleich  zu  ziehen  zwischen  den  Ergebnissen 
eines  Eisenbahnnetzes  von  nur  20000  Meilen 
Länge  im  dichtbevölkerten  England  und  eines 
Netzes  von  über  177  000  Meilen  in  den  Vereinigten 
Staaten,  welches  theilweise  durch  äufserst  schwach 
bevölkerte,  industrielose  Gebiete  führt. 

Besser  und  zutreffender  stellt  sich  der  Vergleich 
der  Ausgaben  und  Einnahmen  der  Chicago-  und 
Nordwestbahn  mit  ihren  grofsen  Eisenerzzügen, 
oder  der  Secküsten-  und  Michigan -Südhahn  mit 
ihrem  ständig  wachsenden  Verkehr  in  Kohlen, 
Koks  und  Eisenstein , oder  endlich  der  Chicago- 
und  Ost-Illinois-Bahn,  deren  Haupteinnahmen  vom 
Kohlentransport  herrühren  — mit  ähnlichen  eng- 
lischen Eisenbahnlinien. 

Die  praktischen  Erfahrungen  infolge  der 
schlechten  Conjunctur  der  letzt  verflossenen  1 Jahre, 
die  Verringerung  der  Löhne  und  der  Zahl  der 
Arbeiter,  der  erhöhte  Gebrauch  von  Eisen  und 
Stahl  beim  Bau  der  Transportfahrzeuge , die 
gestiegene  Leistungsfähigkeit  der  Locomotiven,  die 
zunehmende  Verwendung  von  selbsttätigen  Kupp- 
lungen und  Luftbremsen,  die  ständigen  Verbesse- 
rungen des  Oberbaumaterials , Ersatz  der  Holz- 
und  Bockbrücken  durch  Stein-  oder  Eisenhauten, 


! ferner  die  in  natürlicher  Folge  sich  ergebende 
gröfsere  Zuggeschwindigkeit  und  infolgedessen  die 
gröfsere  Leistungsfähigkeit  und  stärkerer  Geld- 
verdienst ein  und  derselben  Locomotivkraft  bezw. 
des  rollendeu  Zuges  — endlich  auch  das  Abnehmen 
von  Unglücksfallen  und  die  Verringerungen  der 
Reparaturkosten , zusammen  mit  noch  anderen 
Gründen,  werden  ohne  Zweifel  dahin  führen,  dafs 
die  amerikanischen  Bahnen  in  Zukunft  mit  Vor- 
theil selbst  zu  noch  niedrigeren  Tarifen  fahren 
werden,  als  es  heute  der  Fall  ist. 

Wenn  30  eiserne  Güterwagen  von  je  40  t 
Tragkraft  bequem  40  hölzerne  Wagen  von  je  30  t 
Inhalt  ersetzen,  so  leuchtet  ein,  dafs  die  Ersparnis 
in  den  Baukosten  sowohl  als  in  der  Beschaffung 
der  Räder,  Achsen  u.  s.  w.  — ferner  die  Erspar- 
nis in  den  Unterhaltungskosten,  in  den  gesammten 
Betriebs-  und  Verwaltungskosten,  verbunden  mit 
dem  Vortheil  der  Raumersparnils  im  Zuge  — trotz 
billigerer  Fracht  — die  amerikanischen  Eisen- 
bahnen befähigen,  zukünftig  Dividenden  noch  hei 
ermäfsiglen  Tarifen  herauszuarbeiten. 

IV.  Ausdehnung  und  Stärke  des  Verkehrs. 

Die  Stärke  des  Verkehrs  ist  in  England  weit 
gröfser,  als  in  jedem  anderen  Lande,*  und  ebenso 
verhält  es  sich  mit  der  Bruttoeinnahme  für  jede 
Meile  Eisenbahnlänge.  Der  Gegensatz  in  dieser 
Beziehung  zwischen  England  und  Amerika  ist  recht 
autfallend,  wie  die  nachstehende  Uebersicht  darthut. 

i 


England 
1880  | 18» 

0.  s. 

N ordamurik  a 
1880  i 1894 

Meilen-Bahnlänge  . . . 
Beförderte  Tonnen  (t  — 

18530 

21174 

87762  175508 

1000) 

266381 

334230 

•290897  638186 

Bruttoeinnahme  (L  1 = 

1000)  

Bruttoeinnahme  pro 

37670 

85922 

83229  -217000 

i 

Meile  £ 

2033 

3S14 

948;  1240 

Nettoeinnahme  pro 

Meile  £ 

1685 

1S00 

? j 370 

I 

Es  ist  hiernach  nicht  zu  bestreiten,  dafs  die 
Brutto-  und  Nettoeinnahmen  des  Eisenbahnverkehrs 
in  den  Vereinigten  Staaten  weitaus  geringer  als 
in  England  ausfallen.  In  England  kommen 
1600Ü  t Rohstoffe  und  Stückgüter  auf  die  Meile 
Bahnlänge,  während  in  Amerika,  z.  B.  während 
1894,  nur  3700  l auf  die  Bahnmeile  entfallen, 
so  dafs  die  Stärke  des  Verkehrs  in  England  etwa 
dreimal  höher  sich  stellt.  — 

Wenn  dabei  die  Thalsache  nicht  aufser  Acht 
gelassen  wird,  dafs  die  Vereinigten  Slaaten-Bahnen 
j zu  weit  niedrigeren  Tarifsätzen  fahren,  so  erhellt 
| daraus,  dafs  die  Bruttoeinnahmen  in  Amerika 
um  das  Dreifache  geringer  sind  f.  d.  Meile  Schienen- 
netz, als  in  England.  Bedingt  ist  dieses  durch 
deu  verschieden  starken  Verkehr  auf  den  grofsen 


* Auszunehmen  ist  wohl  der  Eisenbahndireclions- 

* = 0,22  rj  f.  d.  Tonnenkilometer.  bezirk  Essen.  Die  lied. 
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amerikanischen  Linien.  Auf  denjenigen  der  Ost- 
und  Mittelstaaten,  besonders  in  Pennsylvanien,  ist 
der  Verkehr  ein  besonders  starker ; allgemein 
betrachtet,  hat  jedoch  das  amerikanische  Eisen- 
bahnwesen mit  einem  geringen  Bruttogewinn  und 
einem  noch  kleineren  Nettoerträgnifs  sich  zu 
begnügen  und  wird  darum  gezwungen,  möglichst 
praktisch  und  wirtschaftlich  zu  arbeiten,  wogegen 
England  mit  seinen  mehr  conservaliven  Grund- 
sätzen und  Anschauungen  und  mit  seinen  ver- 
brieften Monopolen  in  der  Lage  ist,  seine  Eisen- 
bahntarife hoch  zu  halten  und  dadurch  sein 
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Kosten  gebaut,  sondern  es  besitzt  nur  wenige 
Klassen  von  Locomotiven,  so  dafs  eine  Neu- 
bestellung zugleich  einfach  und  billig  bleibt. 
Ebenso  liegt  die  Sache  beim  rollenden  Material 
und  dem  Inventar.  Der  Amerikaner  ist  sparsam 
im  Material,  in  Bezug  auf  das  Zug-  und  Maschinen- 
personal und  alle  Handarbeiten ; er  wirtschaftet 
ökonomisch  in  der  Unterhaltung  des  Eisenbahn- 
wesens im  allgemeinen,  bei  allen  Reparaturen  an 
Geleisen  und  Bauten  und  bei  allen  Ausbesserungen 
des  Transport materials,  sowie  besonders  sparsam 
in  Bezug  auf  die  Generalunkosten,  letzteres  als 
Folge  eines  eingehenden  prak- 
tischen Studiums  der  Orga- 


1990 


hörenden  Bedingungen. 

VI.  Unkosten  und  Erträg- 
nisse. 


Durchschnittliche  Frachtrate  für  die  Tonne  und  Meile 


Besitztum  an  Bahnlinien  von  Jahr  zu  Jahr  an- 
wachsen  zu  lassen,  ln  Amerika  würde  man  es 
sehr  zu  schätzen  wissen,  wenn  man  f.  d.  Meile 
1800  £ Nettoeinnahmen  erzielte,  wie  es  in  Eng- 
land der  Fall  ist.  Das  stellt  ein  Erträgnifs,  und  zwar 
Netto,  dar,  welches  um  45  % gröfser  ist.  als 
der  Bruttoverdienst  in  Amerika.  Unter  solchen 
günstigen  Verhältnissen  würden  die  amerikanischen 
Eisenbahnen  die  Möglichkeit  ins  Auge  fassen, 
nächstens  sogar  noch  Prämien  an  die  Verfrachter 
zu  zahlen! 


Der  Wettbewerb  der  Bahnen 
auf  der  einen  Seite,  die  Not- 
wendigkeit von  getrenntem 
Local-  und  Fernverkehr  und 
denjenigem  für  bestimmte 
Zwecke  auf  der  anderen  Seile 
haben  das  amerikanische 
Eisenbahnwesen  im  Laufe  der 
letzten  20  Jahre  bedeutend 
in  die  Höhe  gebracht  und 
beträchtliche  Systemände- 
rungen in  betreff  der  Un- 
kosten und  Erträgnisse  her- 
beigeführt. 

Nach  den  Betriebsergeb- 
nissen einer  der  gröfsten 
Bahngesellschaflen  Amerikas 
— der  New  York  - Central- 
bahn — sind  in  nach- 
folgender Tabelle  die  Durchschnitts -Jahreserträg- 
nisse und  die  Ausgaben  f.  d.  Meile  und  Tonne 
wiedergegeben. 
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18« 


19« 


» 10L 


Jahr 

Für  die  Tonne  und  Meile  in  Pence: 

Urutlogcwinn 

Botriub«ko«ton 

NcUoverdien»t 

1854  .... 

1,47 

0,05 

0,82 

1800  .... 

1,03 

0,67 

0,36 

1870  .... 

0,92 

0,58 

0,34 

1880  .... 

0,43 

0,27 

0,16 

V.  Vom  Haushalt  der  amerikanischen  Bahnen. 

Eines  der  gröfsten  Geheimnisse  des  billigen 
Güterverkehrs  auf  den  Eisenbahnen  der  Vereinigten 
Staaten  liegt  in  der  ökonomischen  Bewirthschaflung 
derselben,  welche  seit  vielen  Jahren  infolge  des 
zwingenden  Bedürfnisses  und  der  Concurrenz, 
sowie  der  Nachfrage  nach  billigen  Transporten 
eingeführt  und  dort  etwas  Alltägliches  geworden 
ist.  Amerika  hat  nicht,  wie  England,  unzählige 
Abarten  von  Locomotiven  ohne  Rücksicht  auf  die 


Diese  vorstehende  Uebersicht  des  Haushalts 
der  amerikanischen  Bahnen  ist  als  typisch  zu 
betrachten  und  bildet  keineswegs  einen  Ausnahme- 
fail.  Das  Beispiel  mancher  anderen  grofsen 
amerikanischen  Eisenbahn  bezeugt  die  Richtigkeit 
der  Gegenüberstellung.  So  hat  z.  B.  die  Seeküsten- 
und  Michigan-Südbahn  für  allen  Sorten  Güter 
(nicht  etwa  blofs  Kohlen  und  Eisenerze)  während 
des  Jahres  1893  durchschnittlich  f.  d.  Tonuenmeile 
0,29  d Bruttogewinn,  0,23  d Betriebskosten  und 
0,06  d Nettoverdienst  zu  verzeichnen  gehabt. 
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Die  Pennsylvaniabahn,  welche  etwa  der  London- 
Nordwestbalm  in  England  vergleichbar  ist,  hatte 
während  der  letzten  Jahre  fast  nie  mehr  als 
'U  Penny  f.  d.  Meile  und  Tonne  (etwa  2 $ f.  d. 
Tonnenkilometer)  erhoben,  wodurch  der  Verdienst 
auf  weniger  als  ‘/io  Penny  herabsank. 

Wenn  diese  zwei  letzten  Fälle  allerdings  auch 
Ausnahmen  bedeuten,  so  zeigen  sie  doch,  wie  der- 
artige Sätze  in  wohl  nicht  allzuferner  Zeit  sich 
als  allgemeine  und  unvermeidliche  Praxis  auf  den 
amerikanischen  Bahnen  einführen  werden . Höchstens 
dürften  doch  nur  diejenigen  Bahnen,  denen  noch 
keine  Concurrenz  droht,  hiervon  eine  Ausnahme 
bilden.  Der  allgemeine  Durchschnittssalz  auf 
allen  nordamerikanischen  Eisenbahnen,  und  zwar 
für  den  gesammten  Güterverkehr,  beträgt  jetzt 
nur  0,42  d f.  d.  Tonnenmeile  (etwa  2 $ f.  d. 
Tonnenkilometer),  ein  Satz,  der  in  England  selbst 
für  Massengüter  (Kohle  und  Erze)  noch  niemals 
erreicht  worden  ist.  — 

An  diesen  Vortrag  knüpft  Uebersetzer  noch 
folgende  Bemerkungen  über  den  Gang  der  Er- 
mäfsigungen,  welche  im  Laufe  der  letzten  Jahr- 


zehnte die  amerikanischen  Eisenbahntarife  erfahren 
haben.  Als  Anhalt  dient  hierbei  ein  Schaubild, 
welches  von  der  Seeküslen-  und  Michigan-Südbahn 
, für  die  Zeit  von  1854  bis  1894  betreffs  des 
Frachtsatzes  f.  d.  Tonnenraeile  und  für  die  Durch- 
schnittsfrachtkosten in  der  Zeit  von  1870  bis  1895 
Anfang  dieses  Jahres  bekannt  gegeben  worden  ist. 

Dieses  graphische  Bild  zeigt : 

1.  dafs  die  durchschnittliche  Frachtrate  in  1854 
3l/i  Gents  betrug  und  in  1893  nur  etwas 
über  1 Gent,  somit  etwa  l/z  gegen  früher,  und 

2.  dafs  die  Frachtkosten  sich  seit  1870  um 
die  Hälfte  verringert  haben. 

Hierbei  ist  wohl  zu  beachten,  dafs  die  Tabelle 
sich  auf  den  gesammten  Güterverkehr  bezieht. 
Die  Vergleichszahlen  für  die  englischen  Bahnen 
dürften  sich  dreimal  so  hoch  stellen.  — 

Für  die  deutschen  Eisenbahnen  ergiebt  sich 
aus  diesen  Zahlen  eine  um  so  wichtigere  I^lire, 
| als  dank  der  niedrigen  Bahntarife  in  Amerika 
die  dortige  Eisenindustrie  sich  anschickt,  auch 
auf  dem  europäischen  Markt  in  Wettbewerb  zu 
treten.  Si. 


Bericht  über  in-  und 


Patentan  meldun  gen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

27.  September  1897.  Kl.  19,  B 19  749.  Schienen- 
verbindung. CI.  Freiherr  von  Bechtolsheim,  Berlin. 

Kl.  31,  D 7759.  Prefswalze  für  Sandform  maschinell. 
Joseph  Daniel  Duckett,  Glasgow,  und  William  Badger, 
Rotherham. 

Kl.  31,  D 814-4.  Sandformmaschine.  Joseph  Daniel 
Duckett,  Glasgow,  und  William  Badger,  Rotherham. 

Kl.  35.  H 18936.  Vorrichtung  zum  selbstthätigen, 
regelmäfsigen  Aufwickeln  eines  Seiles  in  mehreren 
Lagen  auf  eine  Seiltrommel.  C.  Hoppe,  Berlin. 

30.  September  1897.  Kl.  5,  S 10586.  Sackbohrer. 
Gustav  Sassenherg  und  Wilhelm  Clermont,  Kschweilcr- 
Aue. 

Kl.  18,  D 8156.  Bessemer- Birne.  R.  M.  Daelon, 
Düsseldorf. 

Kl.  49,  I*  8650.  Drahtsliltmaschinc.  G.  Fühler, 
München. 

4.  October  1897.  Kl.  1,  S 10248.  Sieb.  Emanuel 
Scdlük,  Libuschin  bei  Kladno,  Böhmen. 

Kl.  5,  G 11465.  Tiefbohr-Verfahren  nebst  Vor- 
richtung. Friedrich  Grumbacher,  Berlin. 

Kl.  18,  O 2704.  Form  zum  Pressen  von  Düsen  für 
Birnenböden.  Osnabrücker  Maschinenfabrik  R.  Linde- 
mann, Osnabrück. 

Kl.  40,  D 6803.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Metallen  oder  Metalloiden  oder  Legirungen  derselben. 
Firma  Th.  Goldschmidt,  Essen  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  49,  H 18 143.  Verfahren  zur  Herstellung 
widerstandsfähiger  Stahlmatrizen,  Prägestempel  und 
dergleichen.  Ernst  Hammesfahr,  Solingen-Foche. 


ausländische  Patente. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

27.  September  1897.  KI.  19,  Nr.  81122.  Feder- 
schuh für  Lang-  und  Querschwellen  aus  einem  Stück 
gestanzt.  Kraeiner  <fc  Freund,  Ilagcn  i.  W. 

Kl.  19,  Nr.  81  192.  Eisenbahnschwelle  mit  in  der 
Mitte  der  Breite  niedergedrückten  Enden.  Bochuiner 
Verein  für  Bergbau  und  Gul’sstahlfabrication,  Bochum. 

Kl.  20,  Nr.  81  086.  Strafsenbahnweiche  mit  aus 
Rillenschienen  hergestelltem  Auflaufstück  an  der 
festen  Zungen-  und  Herzstückspilze.  Botli  & Tilmann, 
G.  m.  b.  H.,  Dortmund. 

Kl.  31,  Nr.  81 057.  Aufkippbarer,  selbstvor- 

wärmender  Tiegelschmelzofen,  hei  welchem  der  Ofen- 
kasten seitlich  und  in  gleicher  Höhe  des  Ausgusses 
mit  uhgestützten  Achsznpfcn  versehen  und  mittels 
Getriebe  und  Hebelwerk  um  diese  Achsen  kippbar 
ist.  Rudolf  Bauinann,  Oerlikon-Zürich. 

Kl.  49,  Nr.  81008.  Aus  zwei  gegeneinander 

schwingenden , mit  Prolilausschnitlen  versehenen 
Platten  bestehende  Scheere  für  Faqoneisen.  Wilhelm 
Stern,  Feuerbach  hei  Stuttgart. 

4.  October  1897.  KL  1,  Nr.  81498.  Wasserführungs- 
lutten an  Feinkohlen  -Trockenbehältern.  Chr.  Simon, 
Dortmund. 

Kl.  7,  Nr.  81  663.  Haspel  für  Metallbändcr  und 
-Drähte  mit  einem  das  aufgelaufene  Band  anpressenden 
und  richtenden  Belast ungskörper.  Carl  Arndt,  Braun- 
schweig. 

Kl.  7 , Nr.  81  664.  Haspel  für  Metallbänder  und 
-Drähte  mit  einem  das  aufgelaufene  Band  anpressenden 
Belastungskörper  zum  Verhüten  des  Abspringens  nach 
Freiwerden  des  Randendes.  Carl  Arndt,  Braunschweig. 

Kl.  10.  Nr.  81 507.  Koksofen  mit  durch  Form- 
steine  gebildeten  horizontalen  Kanälen  in  den  Zwischen 
wänden.  F.  J.  Collin,  Dortmund. 
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KI.  35,  Nr.  92  775,  vom  27.  August  1896. 
B.  Hessing  in  Hochlar  beiRechlinghausen 
i.  W.  Fangvorrichtung  für  Förderkörbe. 

Der  die  Fangvorrichtung  bergende  Rahmen  o ist 
Aber  dem  Fördergestell  b gesondert  angeordnet  und 
mit  diesem  durch  die  Zugstangen  c mit  Federn  d 
verbunden.  Reifst  das  Seil,  so  dehnt  sich  die  Feder  e 


aus  und  bringt  die  inneren  Excenterhebel  f und  die 
seitlichen  Bremsbacken  g zum  Eingriff  mit  den  Spur- 
latten. Gleichzeitig  werden  die  Riegel  h nach  innen 
gezogen,  so  dafs  das  Gestell  b sich  von  der  Fang- 
vorrichtung trennen,  frei  fallen  und  die  Bremshebel  f 
und  Backen  g noch  stärker  in  die  Spurlatten  ein- 
pressen kann,  bis  es  unter  Anspannung  der  Federn  de 
zum  Stillstand  kommt. 


Kl.  49,  Nr.  93221,  vom  21.  Novemlier  1896. 
H.  G r e y in  Dul u th  (V. St.  A.).  Walzwerk  filr\—\-Eisen. 

Das  H-Kalibcr  wird  von  2 wagerechten  Walzen  a, 
von  welchen  die  untere  in  festen  Lagern  und  die 
obere  in  sich  gegen  die  Stellschrauben  c stützenden 


Lagern  ruht,  und  den  senkrechten  Walzen  d gebildet. 
Letztere  ruhen  auf  in  stellbaren  Schlitten  i angeord- 
neten  Zapfen  o und  stützen  sich  gegen  Laufrollen  r. 


In  den  Zapfen  o und  den  Walzen  d sind  undrehbare 
Kolben  e geführt,  die  durch  Wasserdruck  gehoben 
und  mit  ihren  konischen  Abdrehungen  gegen  die 
konischen  Bunde  b der  Oberwalze  o geprefst  werden 
können,  so  dafs  sie  von  diesen  bei  ihrer  Drehung 
mitgenommen  werden.  Hierbei  kann  ein  Heben  und 
Senken  der  Oberwalze  a,  ohne  den  Antrieb  der  Seiten- 
walzen d zu  hindern,  erfolgen. 


Kl.  1,  Nr.  98245,  vom  14.  Juli  1896.  A.  Guten- 
sohn in  London.  Ofen  zum  Brennen  von  gold- 
haltigen Quarzen  und  der- 
gleichen. 

Der  Quarz  wird  in  dem 
Ofenschacht  durch  die  re- 
ducirenden  Flammen  der 
Feuerungen  a bis  auf  Roth- 
gluth  erhitzt,  wonach  die 
Schieber  c geschlossen  wer- 
den und  durch  die  Oeff- 
nungen  b Wasser  in  den 
Schacht  gespritzt  wird.  Der 
Quarz  zersplittert  hierdurch 
und  fällt  durch  die  Boden- 
öfTnung  des  Schachtes  in 
den  Raum  «,  wo  er  durch 
Wärmestrahlung  auf  Weils- 
gluth  erhitzt  werden  soll. 
Zieht  man  dann  den  Schie- 
ber f,  so  fällt  der  Quarz  in  den  Wasserbehälter  o 
und  zerfällt  hier  in  Pulver,  welches  für  Amalgamation 
und  Lösung  des  Goldes  sich  eignet. 


Kl.  49,  Nr.  98319,  vom  12.  September  1896. 
W.  A.  M c.  C o o 1 u n d W.  G.  A 1 g e o jr.  in  Beaver, 

Falls.  Stabziehlehre 
mit  umstellbaren,  keil- 
förmig aneinanderliegen- 
den Prismen. 

Die  Kanten  der  Pris- 
men a sind  verschieden 
weit  fortgeschnitten,  so 
dafs  3 Gruppen  Flächen 
bed,  entstehen.  Je  nach- 
dem eine  dieser  Gruppen 
a,  b oder  c die  Zieh- 
öfTnung  bildet,  ändert 
sich  die  Gröfse  des  da- 
Beim  Verschleifs  der 
Flächen'  bed  werden  nicht  diese,  sondern  die  Be- 
rührungsflächen der  Prismen  a nachgeschliffen,  so 
dafs  sich  bei  der  Zusammenstellung  der  so  behandelten 
Prismen  wieder  das  ursprüngliche  Ziehkaliber  ergiebt. 


Kl.  50  Nr.  92071,  vom  11.  Februar  1896.  John 
Roger  in  Denver  (Staat  Colorado,  V.  St.  A.).  Erz- 
zerkleinemngsmaschine  mit  federnd  gelagerter  Oberwalzt. 


Die  Oberwalze  a ist  in  einem  Schlitten  b gelagert, 
der  in  dem  Gestell  c geführt  und  vermittelst  der 
Federn  d nach  unten  gezogen  wird,  so  dafs  sich  die 
Oberwalze  a federnd  auf  die  Unterwalze  e auHegt. 
Zur  Aufgabe  des  Erzes  befindet  sich  zwischen  beiden 
ein  Fülltrichter  f. 
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Kl.  49,  Nr.  98281,  vom  5.  Mai  1896.  H.  Polte 
i.  F.  Hochfelder  Fabrik  fflr  Wellblech- 
bauten in  Duisburg.  Maschine  zur  Herstellung 
von  Wellblech  mittels  Stempels  und  Matrize. 

Die  Matrize,  welche  sich  mit  dem  darauf  liegenden 
Blech  unter  den  beiden  Stempeln  zum  Pressen  der 
Wellen  fortbewegt,  besitzt  auswechselbare  und  ver- 
stellbare Einsatzstücke.  Desgleichen  besitzen  die 
beiden  Prefsstempel,  von  welchen  der  eine  das  Blech 
in  ein  Wellenthal  der  Matrize  hineindrückt,  während 
der  andere  Stempel  die  vorher  gedrückte  Welle  in 
dem  zunächst  liegenden  Thal  festhält,  nach  Bedarf 
verwendbare  Verstärkungsstücke,  um  Wellenprofile 
verschiedener  Gestalt  pressen  zu  können. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  581  867.  Ch.  S.  Price  in  Johnstown  (Pa.). 
Einrichtung  zum  schnellen  Auswechseln  der  Giefs- 
pfannen  in  Bessemer werken. 

Neben  dem  Giefskrahn  a ist  ein  kleiner  Dreh- 
krahn  b angeordnet,  dessen  Arme  bei  entsprechender 
Stellung  des  Giefskrahns  o mit  den  Armen  des 
letzteren  sich  derart  vergleichen,  dafs  die  Giefs- 
pfnnne  ohne  weiteres  von  dem  einen  auf  den 
anderen  geschoben  werden  kann.  Hierbei  ruhen  die 
Enden  der  beiden  Krahne  ab  auf  einem  untergestelllen 
Block.  Die  Arbeitsweise  bei  dieser  Anordnung  ist 


940°  C.)  vor  sich  gehen.  Nach  dem  anderen  Ver- 
fahren wird  der  Zwischenraum  mit  Calciumcarbid 
gefüllt  und  zwar  soll  die  Dicke  der  Schicht  6 bis  8“ 
für  Platten  von  10  bis  15'  Stärke  betragen,  die 
Temperatur  der  Platten  soll  zwischen  980  bis  1150®C. 
liegen.  Nach  der  Kohlung  läfst  man  die  Platten  im 
Ofen  bis  auf  750°  erkalten,  wonach  dieselben  aus 
dem  Ofen  herausgenommen  werden. 


Nr.  578825.  J.  B.  Magill  und  Ch.  A.  Barnard 
in  Moline  (JI1.).  Cupolofen. 

Der  ringförmige  Windkasten  a liegt  nicht  aufser- 
halb,  sondern  innerhalb  des  Ofenmantels  und  wird 

einerseits  von  diesem 
und  andererseits  von 
einer  Reihe  Formstei- 
nen c gebildet,  die  nach 
innen  DüsenöfTnungen 
besitzen.  Die  Zufüh- 
rung des  Windes  er- 
folgt an  zwei  diame- 
tral gegenüber  liegenden 
Stellen. 


Nr.  582477.  A.  Langbein,  Sewickley  und 
J.  Reuleaux  in  Wickinsburg,  (Pa.)  Blockwärmofen. 

Der  Herd  des  Ofens  wird  von  3 oder  4 Schienen  o 
gebildet,  die  sich  auf  die  Quermauern  b des  Herdes 
auflcgen,  so  dals  sich  zwischen  den  Quermauern  b 


Taschen  zur  Aufnahme  von  Schlacke  und  Asche  bilden. 
Letztere  können  demnach  die  Erhitzung  der  Blöcke 
durch  die  Flamme  nicht  hindern  und  kommen  auch 
nicht  mit  diesen  in  Berührung.  Die  Bewegungsrichtung 
der  Blöcke  ist  von  rechts  nach  links. 


folgende*  Die  eben  gebrauchte  Gicfspfanne  wird  in 
der  gezeichneten  Stellung  der  Krähne  ab  von  a nach  b 
geschafft,  wonach  b schnell  gedreht  und  eine  neue 
auf  b stehende  Pfanne  von  b auf  a gehoben  wird. 
Letztere  Pfanne  wird  dann  wieder  aus  den  Birnen 
gefüllt  und  in  die  Formen  ausgegossen.  Unterdessen 
wird  die  vorher  gebrauchte  Pfanne  von  Schlacken 
gereinigt,  ausgebessert  u.  s.  w.,  um  auf  die  beschriebene 
Weise  wieder  an  die  Stelle  der  ersten  Pfanne  treten 
zu  können.  In  der  Figur  bedeuten  c die  Birnen, 
d die  Zwischenpfanne,  e die  Giefsgrube  und  f t Krähne. 

Nr.  574637  und  574668.  The  Carnegie  Steel 
Co.  Lim.  in  Pittsburg,  (Pa).  Härten  von  Panzer- 
platten. 

Zwei  Panzerplatten  werden  in  wagerechter  Lage 
mit  Zwischenraum  auf  dem  fahrbaren  Herd  des  Ofens 
eingebaut,  wonach  die  Erhitzung  der  Platten  im  Ofen 
erfolgt  und  in  den  an  den  Seiten  durch  Mauerwerk 
geschlossenen  Zwischenraum  Acctylengas  ein- 
geleitet wird.  Hierbei  soll  die  Kohlung  sehr  schnell 
und  bei  nur  geringer  Erwärmung  der  Platten  (bis  auf 


Nr.  571250.  B.  Talbot  in  Pencoyd,  (Pa). 
Blocktcä  rm  ofen . 

Die  Blöcke  werden  dem  Herd  von  der  rechten 
Kopfseite  zugeführt  und  links  abgenommen.  Als 
Feuerung  dient  ein  Generator  a,  dessen  Gase  bei  b 


mit  heifser  Luft  sich  mischen.  Ihre  Erwärmung  er- 
folgt in  2 abwechselnd  arbeitenden  Erhitzern  c.  Durch 
den  einen,  welcher  sich  in  warmem  Zustande  befindet, 
streicht  Luft  in  der  Pfeilrichtung,  während  durch  den 
anderen  die  Abgase  in  entgegengesetzter  Richtung 
zur  Esse  gehen. 


15.  October  1897. 
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Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

1.  Januar  bis  31.  August 
1896  1 1897 

Ausfuhr 
1.  Januar  bis  81.  August 
1896  [ 1897 

Erze: 

t 

1 

t 

t 

Eisenerze 

l 799  176 

2 143  766 

1 672  528 

2 171  600 

Schlacken  von  Erzen,  Schlackenwolle  etc.  . . 

«3  058 

455  022 

10  649 

18  605 

Thomasschlacken,  gemahlen 

47  925 

62  249 

70  510 

96  083 

Roheisen : 

Brucheisen  und  Eisenabfälle 

8 376 

9 899 

39  835 

21  123 

Roheisen 

163  725 

224  662 

103104 

52  192 

Luppeneisen,  Rohseidenen,  Blöcke 

4M 

597 

33  6-49 

25  579 

Fabrlcate  i 

Eck-  und  Winkeleisen 

85 

720 

123  081 

102  468 

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc 

96 

130 

33  169 

22  042 

Eisenbahnschienen 

106 

674 

77  133 

50  169 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 
Pflugschaareneisen 

14  749 

16  292 

177  669 

151  114 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen, 

roh 

1 475 

1 359 

93  152 

80  446 

Desgl.  polirt,  gefirnifet  etc.  

2 566 

3 301 

3 825 

4 554 

Weifsblech 

7 106 

5 301 

103 

117 

Eisendraht,  roh 

3 653 

3 089 

77  677 

69  424 

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc 

451 

428 

62  751 

56  191 

Ganz  grobe  Elsenwoaren: 

Ganz  grobe  Eisengufswaaren 

4 272 

4 747 

11  051 

10  458 

Ambosse,  Brecheisen  etc 

201 

285 

2 505 

1950 

Anker,  Ketten 

2613 

1988 

541 

378 

Brücken  und  Brücken  hestandtheile 

136 

36 

5 036 

3 180 

Drahtseile 

111 

121 

1313 

1551 

Eisen,  zu  grob,  ilaschinentheil.  etc.  roh  vorgeschmied. 

86 

198 

1 686 

1 699 

Eisenbahnachsen,  Räder  etc 

1 388 

1 618 

17  731 

18G70 

Kanonenrohre  

1 

1 

222 

410 

Röhren,  geschmiedete,  gewalzte  etc 

3 467 

6 63-1 

20  082 

18  429 

Grobe  Eiseuwaaren: 

Grobe  Eisemvaaren,  nicht  abgeschliffen  und 
geschliffen.  Werkzeuge 

ab- 

9 111 

10  485 

89  148 

95021 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  abgeschliffen 

1 

0 

728 

3 

Drahtstifte 

19 

8 

38  993 

36  195 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  abgeschliffen  etc. 

, , 

— 

143 

258 

Schrauben,  Schraubbolzen  etc 

233 

206 

l 697 

1 38-1 

Feine  Eiseuwaaren: 

Gufswaaren 

229 

242 

J>  12  622 

Waaren  aus  schmiedbarem  Eisen 

? 

1 046 

/ ? 

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc 

285 

966 

1878 

2 427 

Fahrräder  und  Fahrradtheile 

? 

425 

? 

561 

Gewehre  für  Kriegszwecke  

2 

2 

1 512 

250 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrtheile  . . . 

84 

80 

61 

58 

Nähnadeln,  Nähmasciiinennadeln 

6 

10 

870 

722 

Schreibfedern  aus  Stahl  etc 

81 

88 

25 

21 

Uhrfournituren 

24 

27 

368 

296 

Maschinen : 

Locomotiven,  Locomobilen 

1 472 

2 250 

9 736 

4 547 

Dampfkessel  . 

224 

211 

2 581 

2 336 

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz 

• . 

2 094 

2 785 

984 

806 

. « . Gufseisen  . . . 

30  767 

38  123 

71  601 

75  451 

„ » . schmiedbarem  Eisen 

2 699 

4 414 

13  504 

14  612 

, „ „ and.  unedl.  Metallen 

309 

250 

632 

673 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufseisen 

1 513 

1 901 

4 579 

4 121 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

• ♦ 

21 

23 

— 

— 

Andere  Fabrlcate: 

Kratzen  und  Kratzenbeschläge 

166 

186 

140 

141 

Eisenbahnfahrzeuge 

280 

125 

4 639 

4376 

Andere  Wagen  und  Schlitten 

Jd 

161 

134 

160 

98 

Dampf-Seeschiffe 

O 

— 

3 

— 

1 

Segel-Seeschiffe 

— 

— 

— 

11 

Schiffe  für  Binnenschiffahrt 

— 

281 

— 

61 

Zus.,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrum.  u.  Apparate  t 

267  418 

355760 

1 152  310 

963  987 
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Deutscher-  Verband  für  die  Material- 
prüfungen der  Technik. 

Am  12.  August  1897  hielt  der  „Deutsche  Verband 
für  die  Materialprüfungen  der  Technik*  seine  II.  Haupt- 
versammlung in  Frankfurt  a.  M.  ab. 

Der  Vorsitzende  Professor  Martens  eröffhete 
die  Versammlung  um  t )*/«  Uhr  Morgens  und  trug 
nach  Begrfifsung  der  Anwesenden  folgenden  Geschäfts- 
bericht für  das  Jahr  1896/97  vor: 

„M.  II. ! Der  Deutsche  Verband  für  die  Material- 
prüfungen der  Technik  wurde  aus  Anlafs  eines  Auf- 
rufes der  HH.  Baudirector  von  Bach,  Präsident  von 
Leibbrand  und  Director  Martens  vom  15.  August 
1896  mit  einer  Mitgliederzahl  von  163  gegründet. 
Er  hielt  am  25.  October  desselben  Jahres  in  Karls- 
ruhe seine  erste  Versammlung  ab. 

Von  dieser  Versammlung  wurde  das  Statut  an- 
genommen , der  jetzige  Vorstand  gewählt  und  dieser 
mit  der  Aufstellung  von  Arbeitsaufgaben  und  der 
Bildung  von  Commissionen  zu  deren  Lösung  beauf- 
tragt. Ferner  stellte  die  Versammlung  den  Grundsatz 
auf,  dafs  der  Deutsche  Verband  mit  dem  im  Jahre  , 
1895  in  Zürich  gegründeten  „Internationalen  Verbände 
für  die  Materialprüfungen  der  Technik*  Hand  in 
Hand  gehen  und  durch  die  eigenen  Arbeiten  auch 
den  Internationalen  Verband  nach  besten  Kräften 
fördern  solle.  Man  bezeicbnele  es  als  nothwendig, 
dafs  die  Arbeiten  des  Verbandes  zur  Hebung  und 
internationalen  Vereinheitlichung  desMaterialprüfungs- 
wesens  zuerst  in  nationalen  Kreisen  gefördert  und 
dann  erst  in  internationalen  Ausschüssen  zum  Austrag 
gebracht  werden  sollten , von  denen  die  Beschlüsse 
auszuarbeiten  und  den  Conferenzen  zur  Vollziehung 
vorzulegen  seien.  Als  seine  Hauptaufgabe  solle  aber 
der  Deutsche  Verband  die  Entwicklung  und  Verein- 
heitlichung des  Materialprüfungswesens  innerhalb  des 
Deutschen  Reiches  betrachten. 

Diese  in  Karlsruhe  gegebene  Richtschnur  hat  die 
Thätigkeit  Ihres  Vorstandes  und  Ihrer  Ausschüsse 
geleitet. 

Zur  Werbung  neuer  Mitglieder  hat  der  Vorstand 
eine  Anzahl  von  Rundschreiben  an  die  deutschen 
Mitglieder  des  Internationalen  Verbandes,  an  Behörden, 
Vereine  und  industrielle  Werke  gerichtet,  worin  auf 
die  Bildung  des  Deutschen  Verbandes,  auf  seine  Auf- 
gaben und  Absichten  verwiesen,  sowie  zur  Unter- 
stützung der  Verbandsbestrebungen  aufgefordert  wurde. 
Die  Mitgliederzahl  stieg  infolgedessen  von  163  auf  280. 

Ich  habe  an  dieser  Stelle  unter  Bezeugung  unseres 
Dankes  hervorzuheben,  dafs  folgende  Mitglieder  unsere 
Bestrebungen  durch  gröfscre  Jahresbeiträge  und  ein- 


malige Zuweisungen  förderten: 

Verein  deutscher  Ingenieure 300 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  ....  100  „ 

MinisterialabLheilung  für  Wasser-  u.Strafsen- 

bau,  Stuttgart 20  „ 

Mechanisch-technische  Versuchsanstalt  Char- 
lottenburg   75  „ 

Berliner  Bezirksverein  deutscher  Ingenieure  40  „ 

Henschel  & Sohn,  Cassel 10  „ 

Hr.  Dr.  Lcnenau-Osnabrück 50  „ 

Hr.  Dr.  v.  Rcchenbcrg-Kirchdorf 6,20  „ 


Durch  den  Tod  haben  wir  zwei  Mitglieder  ver- 
loren: Hrn.  Commerzienrath  Dr.  Müller- Mochen- 
wangeu  und  den  uns  iin  blühendsten  Alter  entrissenen, 
auch  für  uns  durch  seine  Persönlichkeit  viel  ver- 


1 sprechenden  Hrn.  Arnold  Borsig,  der  sich  an 
unseren  Ausschufsarbeiten  in  regster  Weise  betheiligte 
und  unseren  Bestrebungen  das  gröfste  Interesse  ent- 
gegenbrachte. 

Wir  werden  den  hingeschiedenen  Freunden  unserer 
• deutschen  Sache  ein  treues  Andenken  bewahren. 

| Zur  Bezeugung  dessen  bitte  ich  Sie , sich  von  den 
Sitzen  zu  erheben. 

Ueber  den  Vermögensstand  des  Verbandes  wird 
Hr.  Director  Peters  berichten,  dem  wir,  ebenso  wie 
unserem  Mitgliede,  dem  Vereine  deutscher  Ingenieure, 
für  die  Bereitwilligkeit , mit  welcher  sie  uns  auch 
durch  Uebernahme  der  Geschäftsführung  unterstützt 
haben,  besten  Dank  schuldig  sind. 

Der  Vorstand  wurde  nach  dem  Beschlüsse  der 
ersten  Vcrbandsvcrsammlung  wie  folgt  gebildet : 

Vorsitzender:  A.  Martens,  Director  der  kgl.  preufs. 
mechanisch -technischen  Versuchsanstalt,  Professor 
an  der  technischen  Hochschule  zu  Bcrlin-Charlotten- 
burg. 

Stellvertreter:  C.  von  Bach,  kgl.  Baudirector,  Pror. 

an  der  technischen  Hochschule,  Stuttgart. 

Schrift-  und  Kasse n fü hrer : Th.  Peters,  Director  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure,  Berlin. 

Dyckerhoff,  Rud.,  Fabrikbesitzer,  Portlandcement- 
fabrik  DyckerholT  & Söhne,  Amocneberg  b.  Biebrich 
a.  Rhein. 

Eckermann.Gust.,  Oberingenieur  des  Norddeutschen 
Vereins  zur  Ueberwachung  von  Dampfkesseln, 
Hamburg-St.  Georg. 

Föppl,  Dr.  pliil.  A.,  kgl.  Professor  der  Mechanik  und 
Vorsteher  des  mechanisch-technischen  Laboratoriums 
der  technischen  Hochschule,  München. 

H artig,  Dr.  R.,  Geheimralh,  Professor  an  der  tech- 
nischen Hochschule,  Dresden. 

Michaelis,  Dr.  W.,  Cementtechniker,  Berlin. 
Pinkenburg,  Sladtbauinspector,  Vertreter  und  Ge- 
schäftsführer des  Verbandes  deutscher  Arehitekten- 
und  Ingenieurvereine,  Berlin. 

Schrödter,  E.,  Ingenieur,  Geschäftsführer  und  Ver- 
treter des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute, 
Düsseldorf. 

Hr.  Eck  er  mann -Hamburg  hatte  die  Wahl  nur 
unter  der  Bedingung  angenommen,  dafs  er  als  Platz- 
halter für  einen  vom  Internationalen  Verbände  der 
Dampfkessel-Ueberwachungsvereiuc  zu  nennenden  Ver- 
treter im  Vorstande  gelten  solle.  Nachdem  nunmehr 
der  genannte  Verband  beschlossen  hat , dafs  er  als 
internationaler  Verband  dem  deutschen  Verbände  nicht 
beitreten  könne,  hat  Hr.  Eckermann  sein  Amt  nieder- 
gelegt. 

Die  Amtsdauer  des  ersten  Vorstandes  geht  nach 
dem  Statut  bis  zum  1.  Januar  1899.  Er  hat  bisher 
zwei  Sitzungen  ahgehaltcn  und , wie  Ihnen  durch 
Rundschreiben  bekannt  gegeben  wurde,  ein  Aufgaben- 
verzeichnifs  aufgeslcllt,  bei  dein  im  wesentlichen  die 
vom  Internationalen  Verbände  aufgenommenen  Ar- 
beiten zu  Grunde  gelegt  wurden.  Zur  Bearbeitung 
dieser  Aufgaben  sind  9 Ausschüsse  eingesetzt  worden, 
die  vom  dein  Recht  der  Zuwahl  Gebrauch  gemacht 
und  zum  Theil  noch  besondere  Unterausschüsse  ge- 
bildet haben.  (Das  Verzeichuil’s  der  Aufgaben  und 
der  Ausschüsse  liegt  vor.) 

Obwohl  der  Vorstand  der  Ansicht  war,  dafs  im 
allgemeinen  die  Wahlen  des  Stammes  der  Ausschüsse 
Sache  der  Vcrhandsversammlungen  sei  und  die  Aus- 
schüsse sich  in  Zukunft  ihre  Obmänner  selbst  wählen 
sollen,  so  hat  er  doch  bei  der  ersten  Zusammensetzung 
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von  diesem  Grundsätze  abweichen  müssen,  um  die 
Arbeiten  scheller  in  Gang  zu  bringen.  Er  hat  dann 
an  alle  Mitglieder  des  Deutschen  Verbandes  das  Er- 
suchen gerichtet,  die  Arbeiten  der  Ausschüsse  nach 
Möglichkeit  zu  fordern,  und  bittet  Sie,  diese  Schritte 
nicht  nur  gut  zu  heifsen,  sondern  Ihrerseits  dem 
letzten  Wunsche  ausgiebig  zu  entsprechen. 

Wir  bitten,  auch  für  die  Zukunft  den  Grundsatz 
annchinen  zu  wollen , dafs  zu  den  Ausschufsarbeiteu 
nicht  nur  Verbandsmitglieder  herangezogen  werden, 
sondern  dafs  den  Ausschüssen  volle  Freiheit  bei  Aus- 
wahl ihrer  Mitglieder  gelassen  wird ; wir  haben  hier- 
durch manchen  werlhen  Freund  unserer  Sache  auch 
aufserhalb  der  engeren  Grenzen  Deutschlands  ge- 
wonnen. Unter  diesen  nenne  ich  besonders  den  an- 
wesenden Hrn.  Oberingenieur  Grol’s  mann -Wien,  der 
lebhaften  Antheil  an  den  Verhandlungen  unseres  Aus- 
schusses IX  genommen  hat. 

Von  den  vom  Vorstand  aufgestellten  Aufgaben 
haben  die  Aufgaben  2,  4 und  7 zu  einer  eigentlichen 
Arbeit  nicht  geführt. 

Aufgabe  2,  betreffend  das  Verhalten  des 
schmiedbaren  Eisens  in  niedrigen  und  hohen 
Wrär inegraden,  haben  wir  fallen  lassen  müssen, 
nachdem  der  Ausschuss  den  Beschlufs  gefafst  hat,  dafs 
zur  weiteren  Behandlung  dieser  1895  in  Zürich  ein- 
gehend besprochenen  Aufgabe  keine  Veranlassung 
vorliege.  Wenn  ich  mich  auch  persönlich  zu  dieser 
Anschauung  nicht  bekehren  kann,  so  halte  ich  die 
Sache  doch  für  den  Deutschen  Verband  mit  dem 
Ausschufsbeschlufs  einstweilen  für  abgethan,  wenn 
nicht  aus  der  Versammlung  heraus  beim  Aufruf  von 
Aufgabe  2 eine  Besprechung  gewünscht  wird. 

Der  Ausschufs  IV  hat  für  seine  Aufgabe:  Studium 
der  Verfahren  zum  Polircn  und  Aetzen  von 
Metallen,  noch  kein  rechtes  Arbeitsfeld  gefunden. 
Es  bleibt  abzuwarten,  wie  der  Internationale  Verband 
sich  in  Stockholm  zu  dieser  von  ihm  zuerst  angeregten 
Frage  stellen  wird. 

Aufgabe  7,  betreffend  das  Verhallen  hydrau- 
lischer Bindemittel  im  Meerwasser,  haben  wir 
einstweilen  vertagt,  weil  seitens  des  kgl.  preufsischen 
Ministeriums  der  Öffentlichen  Arbeiten  ein  Ausschufs 
eingesetzt  worden  ist,  der  diese  Frage  prüfen  soll. 
Da  hier  voraussichtlich  mit  grofsen  Mitteln  gearbeitet 
werden  wird  und  fast  alle  Mitglieder  des  von  uns 
bereits  eingesetzten  Ausschusses  Mitglieder  jenes  Aus- 
schusses geworden  sind,  so  hielten  wir  es  für  an- 
gezeigt,  dem  Beschlufs  unseres  Ausschusses  auf  vor- 
läufige Vertagung  von  Aufgabe  7 zuzustimmen. 

Wir  sind  den  Mitgliedern  der  Ausschüsse  fl  und 
VII  für  die  Bereitwilligkeit,  mit  welcher  sie  die  Arbeit 
übernommen  haben,  besten  Dank  schuldig.  Ich  bitte, 
ihn  in  Ihrem  Namen  aussprechen  zu  dürfen. 

Uober  die  Arbeiten  der  übrigen  Ausschüsse  werden 
die  Obmänner  uns  im  Laufe  der  Verhandlungen  Bericht 
erstatten.* 

Eine  abgeschlossene  Rechnung  des  Jahres  1896/07 
vermag  der  Rechnungsführer  noch  nicht  vorzulegen, 
da  die  Erhebung  der  Beiträge  noch  nicht  beendet  ist 
und  erhebliche  Ausgabeposten  noch  nicht  festgestellt 
werden  können ; aus  der  milgelheilten  vorläufigen 
Uebersicht  ergiebt  sich,  dafs  392  Beitragszahlungen 
eine  Einnahme  von  1938,58  J(.  ergeben  haben,  denen 
bisher  Ausgaben  im  Betrage  von  584,13  Jt  gegen- 
überstehen. Aus  rückständigen  Beiträgen  sind  noch 
etwa  300  Jt  Einnahme  zu  erwarten,  so  dafs  noch 
nahezu  1500  Jl  für  die  Ausgaben  bis  zum  Ende  des 
Jahres  1897  zur  Verfügung  sichen. 

Hr.  Peters  berichtet  über  die  Arbeiten  des  vom 
Internationalen  Verbände  für  die  Materialprüfungen 
der  Technik  unter  dem  Vorsitze  des  Hrn.  Polonceau 
eingesetzten  Ausschusses. 

Hr.  Schrödter  berichtet  über  die  für  den  Stock- 
holmer Congrcfs  bestimmten  Vorlagen : 

XX.„ 


a)  des  Hrn.  Ast  über  Lieferungsbedingungen  für 
Eisen-  und  Stahlerzeugnisse ; 

b)  der  HH.  Wedding  und  v.  Jüptner  über  ein 
zu  begründendes  sidero-chemisches  Laboratorium. 

Es  folgen  die  Berichte  der  Arbeitsausschüsse,  mit 
Ausnahme  der  Ausschüsse  II,  IV  und  VII,  die  ihre 
Arbeiten  noch  nicht  begonnen  haben  (s.  hierüber  den 
obigen  Bericht  des  Vorsitzenden). 

Ausschufs  I.  Aufgabe:  Vergleich  der  Be- 
schlüsse der  bisherigen  Conferenzen  zur  Ver- 
einbarung einheitlicher  Prüfungsverfahren 
für  Bau-  und  Constructio nsmaterialien  und 
der  Commission  fran<;aise  des  mölhodes 
d’essai  des  matßriaux  des  constructio n. 

a)  Metalle.  In  Vertretung  des  Obmannes  Hrn. 
Eckermann  theilt  Hr.  Martens  mit,  dafs  der  Aus- 
schufs  den  Vergleich  der  Beschlüsse  durchgeführt 
habe  (der  Bericht  liegt  gedruckt  vor)  und  zu  dem 
Schlüsse  gekommen  sei,  dafs  die  Beschlüsse  der  bis- 
herigen Bauschinger-Conferenzen  knapper  und  klarer 
dem  praktischen  Bedürfnifs  entsprechen  als  die  fran- 
zösischen. 

Der  Ausschufs  wird  mit  der  Fortführung  seiner 
Arbeit  beauftragt,  mit  der  Mafsgabe,  dafs  die  Beschlüsse 
der  Bauschinger-Conferenzen  als  Ausgangspunkt  für 
die  weiteren  Verhandlungen  zu  betrachten  sind. 

Hr.  Schrödter  wünscht,  dafs  die  Arbeiten  des 
Ausschusses  la  möglichst  beeilt  werden  möchten, 
insbesondere  auch  im  Interesse  des  Ausschusses  III, 
dessen  Arbeiten  sich  an  diejenigen  des  Ausschusses  I 
anschliefsen  müssen. 

b)  Baumaterialien.  Hr.  Dr.  Hecht  berichtet 
über  die  Arbeiten  des  Unterausschusses  Ib;  auch 
dieser  wird  ersucht,  seine  Arbeit  in  gleichem  Sinne 
wie  Unterausschufs  Ia  fortzusetzen. 

Ausschufs  III.  Aufgabe:  Sammlung  der  Vor- 
schriften für  die  Lieferung  von  Eisen-  und 
Stahlm  a terial. 

Ilr.  Rieppel  berichtet,  dals  wegen  des  grofsen 
Umfanges  der  Aufgabe  7 Unterausschüsse  gebildet 
worden  sind,  deren  Arbeiten  flott  im  Gange  sind. 
Von  vielen  Ländern  sind  die  Lieferungsbedingungen 
bereits  beschafft. 

Der  Ausschufs  wird  ersucht,  seine  Arbeiten  fort- 
zusetzen. 

Zur  Verhandlung  kommen  ferner  die  Fragen: 
Aufsuchung  abgekürzter  Verfahren  zur  Prüfung  der 
Volumenbeständigkeit  hydraulischer  Bindemittel. 

Aufstellung  einheitlicher  Verfahren  zur  Prüfung 
der  Puzzolane  auf  ihren  mörteltechnischen  Werth. 

Aufstellung  einheitlicher  Verfahren  zur  Prüfung 
von  Anslrichmafsen  für  Metalle  und  von  Rostschutz- 
mitteln. 

Feststellung  der  Grundsätze  für  einheitliche  Ver- 
fahren zur  Prüfung  von  Schmierstoffen. 

(Nach  einem  äunderabzug  au»  der  ZoiUchr.  des  Ver.  d.  Ingen.) 

Verband  deutscher  Architekten- 
und  Ingenieur -Vereine. 

Am  10.  und  11.  Sept.  fand  in  Rothenburg  a.  d.  T. 
unter  dem  Vorsitz  von  Baurath  S t ü b b e n die 
2(i.  Abgeordneten-Versammlung  des  Verbandes  deut- 
scher Architekten-  und  Ingenieur- Vereine  statt.  Nach- 
dem bereits  ain  Vorabende  eine  Begrüfsung  der  Ab- 
geordneten durch  die  Stadtvertretung  von  Rothenburg 
in  der  städtischen  Turnhalle  stattgefunden  hatte,  er- 
Öflfnete  am  10.  September  der  Vorsitzende  die  Ver- 
handlungen mit  einer  Begrüfsung  der  Vertreter  der 
einzelnen  Vereine.  Zu  Anfang  des  Jahres  gehörten 
den  33  Vereinen  7118  Mitglieder  an.  Neu  aufgenommen 
wurde  der  Potsdamer  Architekten-  und  Ingenieur- 
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Verein,  wodurch  die  Mitgliederzahl  auf  7 141)  gestiegen  ist. 
Stadthaumeister  Finken  bürg  berichtete  sodann  über 
den  Verlauf  der  Frankfurter  Versammlungen  der  deut- 
schen Vereinigung  für  die  Materialprüfung  der  Technik 
(vergl.  S.  884),  während  Überingenieur  F.  A.  M e y e r im 
Anschlul's  hieran  Mittheilungen  über  den  Verlauf  des 
Stockholmer  internationalen  Congresses  (vergl.  S.  779) 
machte.  Ferner  wurde  verhandelt  über  eine  Eingabe  an 
den  Kriegsminister  v.  Gofsler  über  die  Rangstellung  der 
Hauinspectoren  in  der  Militärverwaltung  sowie  über 
eine  Statistik  i>ezüglich  des  Alters  der  Baubeamten 
in  den  einzelnen  Rangstufen.  Der  Vorsitzende  be- 


richtete sodann  über  den  Verlauf  des  internationalen 
Architekten -Congresses  in  Brüssel.  Nach  einigen 
weiteren  geschäftlichen  Angelegenheiten  kamen  noch 
folgende  Punkte  zur  Erledigung:  Betheiligung  der 
Techniker  au  der  Rechtsprechung : die  Ausbildung 
der  Studirenden  des  Baufaches;  Normalien  über 
Ilausentwässerungsleitungen  und  deren  Ausführungen ; 
Stellung  der  städtischen  höheren  Baubeamten ; 
Grundsätze  für  das  Verfahren  bei  öffentlichen  Wett- 
bewerbungen ; Norm  zur  Berechnung  des  Honorars 
für  Arbeiten  des  Architekten  und  Ingenieurs. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Die  Eisenerze  des  Vogelsberges. 

Prof.  Dr.  Bcyschlag  veröffentlichte  im  October-  j 
lieft  der  »Zeitschrift  für  praktische  Geologie*  eine 
interessante  Studie  Ober  die  geologischen  Verhältnisse 
der  Eisenerzlager  des  Vogelsberges,  welcher  wir  die 
nachstehenden  Einzelheiten  entnehmen. 

Seit  Jahrzehnten  wird  an  zahlreichen  Stellen  jenes 
Gebirges  ein  Eisenstein  gewonnen,  der  indessen  seiner 
chemischen  Zusammensetzung  wegen  bisher  nur 
in  beschränktem  Mafse  in  der  Eisenindustrie  der 
näheren  Umgebung  Verwendung  gefunden  hatte,  gegen- 
wärtig jedoch  infolge  günstiger  Conjunctur  des  Eisen- 
marktes bis  in  das  Siegerland  und  zürn  Niederrhein  | 
hin  verfrachtet  wird.* 

Der  Vogelslierger  Eisenstein  ist  ausnahmslos  ein 
Product  der  Verwitterung  und  Zersetzung  des  in  jener 
Landschaft  herrschenden  Basaltes  und  Hasalttnffes. 
Dementsprechend  sind  die  Erze  durchweg  unrein,  und 
zwar  infolge  der  gleichzeitig  bei  der  Verwitterung 
resultirenden  Thone  und  Lehme,  in  denen  sich  der 
Eisengehalt  in  Form  unregelmäßiger  Concretionen, 
Schnüre  und  Knollen  concentrirt  hat.  Dieser  Ent- 
stehung gemäfs  finden  sich  sümmtliche  dortige  Eisen- 
erzlagerstätten nahe  der  Tagesoberfläche  und  meist 
nur  bedeckt  von  den  geringmächtigen  Ablagerungen 
der  jüngsten  diluvialen  und  alluvialen  Bildungen.  Nur 
< ausnahmsweise  bilden  sic  mehrfach  übereinander  sich 
wiederholende,  durch  Concentrntionen  des  Eisen- 
gehaltes entstandene  Lager  innerhalb  des  Basalttuffes,  in 
welchem  Falle  demnach  taube  Tuffmassen  als  Zwischen- 
mittel zwischen  den  einzelnen  Lagern  erscheinen. 

Man  hat  zwei  verschiedene  Typen  bei  den  dortigen 
Lagerstätten  zu  unterscheiden.  Erstens  primäre, 
noch  auf  natürlicher  erster  Bildungsstätte  befindliche, 
und  zweitens  secundäre,  umgelagerte,  bei  denen 
gleichzeitig  eine  natürliche  Aufbereitung  nach  dem 
specifischen  Gewichte  stattgefunden  hat.  Die  Mäch- 
tigkeit dieser  vielfach  auf  den  Kuppen  oder  an  Hängen 
der  Basaltberge  verbreiteten  Lagerstätten  übersteigt 
selten  einige  Meter,  wobei  der  Metallgehalt  der  Ge- 
sammtinasse  so  niedrig  bleibt,  dafs  diese  Lagen  nur 
nach  einem  künstlichen  Läuterungs-  und  Concentra- 
tionsverfahren  bauwürdig  werden  können. 

Die  sccundären  Lager  bestehen  aus  einer  eisen- 
reichen, thonigen  Masse,  in  der  sich  neben  wenigem 
echten  Flufsgeröll  durch  Concretion  gebildete,  reine 
Brauneisensteine  in  Form  von  Knollen,  Nieren  und 
Drusen  von  Erbsen-  bis  Kopfgröfse  ausgeschieden  haben. 

Die  Begrenzungsflächen  der  Lagerstätte  sind  in 
der  Regel  nicht  parallele  Ebenen,  vielmehr  greifen 

* Es  bilden  diese  Ausführungen  wiederum  einen 
Beweis  für  die  oft  von  uns  aufgestellte  Behauptung, 
dafs  bei  günstiger  Gestaltung  der  Tarife  unser 
deutscher  Eisensteinbergbau  noch  mancherorts  der 
Belebung  fähig  wäre.  Red. 


die  Lagermassen  oft  trichterförmig  oder  auch  flach 
schüsselförmig  in  den  darunterliegenden  Basalt  hinein. 
Auch  die  Oberfläche  ist  unregelmäfsig  wellenförmig  ge- 
staltet und  wird  noch  besonders  charakterisirt  durch 
das  gerade  hier  häufige  Auftreten  von  wohlgerundeten 
Bauxilgeröllen,  die  in  einer  Kieslage  eingebettet  sind. 

Im  Gegensatz  zu  den  primären  Lagern  treten  diese 
sccundären  diluvialen  Lager  fast  nirgends  zu  Tage, 
sondern  werden  von  diluvialen  Kieselinassen  und  diese 
wiederum  von  löfsartigen  Lehmen  bedeckt. 

Die  hauptsächlichsten  Gewinnungsslätlen  von 
Vogelsburger  Stein  lagen  und  liegen  noch  heute  unfern 
Grünberg  (Station  der  Bahnstrecke  Giefsen  - Fulda). 
Die  gegenwärtig  bedeutendste  Förderung  findet  auf 
der  Grube  Ernestine  bei  Niederohmen  durch  eine 
westfälische  Gesellschaft  statt  (16  bis  18  Doppelwagen 
im  Tage).  Kleinere  Baue  betreibt  die  Acticngesell- 
schafl  Budcrus  Söhne  bei  Lumda.  Das  Vorkommen 
auf  der  Grube  Ernestine  ist  insofern  von  besonderem 
Interesse,  als  hier  die  beiden  vorgeschilderten  Arten 
der  Erzablagerung  zusammen  auftreten.  Im  tiefsten 
Theile  des  Tagebaues  erkennt  man  deutlich  den 
anstehenden  zersetzten  Basalt  mit  seinen  Eisen- 
rinden, während  sich  höher  hinauf  die  reicheren 
thonigen  Secundärerze  auf  lagern.  Die  Mächtigkeit 

schwankt  auch  hier  zwischen  weiten  Grenzen,  sie 
übersteigt  vielfach  drei  Meter,  verringert  sich  aber 
gelegentlich  auf  eine  noch  keinen  Meter  mächtige  Lage. 

Der  im  Hangenden  des  Lagers  befindliche  Kies 
und  Lehm  wird  abgeräuml.  Die  Erze  werden  in  einer 
complicirlen  Aufbereitungsanlage  zunächst  von  den 
anhaftenden  Thonthcilen  in  Läutertrommeln  befreit, 
nach  der  Gröl'se  klassirt  und  endlich  auf  rolirendcn 
Klaubtischen  von  den  Imigemengten  Basalt-  und  Bauxit- 
geröllen  getrennt;  und  auf  diese  Weise  wird  ein  End- 
product  erzielt , welches  nur  noch  30  % des  aus  der 
Grube  kommenden  Fördergutes  ausmacht  und  einen 
durchschnittlichen  Eisengehalt  von  45  % aufweist. 
Daneben  l>eträgt  der  Phosphorgehalt  etwa  0,2  % und 
der  Mangangchalt  0,8  bis  höchstens  1,2  %.  Ausnahms 
weise  haben  einzelne  andere  Vogelsberger  Gruben 
(Stangenrod)  auch  wohl  ein  Waschproduct  mit  über 
50  % geliefert. 

Heute  dient  die  geringe  Förderung  theils  zur 
Darstellung  von  Giefsereiroheisen  auf  den  Buderus- 
schen  Hütten  bei  Wetzlar  und  Giefsen,  anderntheils 
geht  sie  ins  Siegerland.  In  Zeiten  starken  Bedarfs  der 
Eisenindustrrie  werden  die  Vogelsberger  Brauneisen- 
steine, die  zwar  geringmächtig  und  geringhaltig,  aber 
außerordentlich  weit  verbreitet  und  wegen  ihrer  ober- 
flächlichen Lage,  sei  es  durch  Tagebaue,  sei  es  durch 
Reifenschächte,  billig  zu  gewinnen  sind,  stets  ein  ge- 
suchtes Product  bilden,  um  so  mehr,  als  auch  der 
Ausbau  des  Eisenbahnnetzes  in  diesen  noch  vor 
wenigen  Jahren  abgelegenen  Gegenden  neuerdings  er- 
hebliche Fortschritte  gemacht  hat. 
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Japanische  Eisenbahnen. 

Die  „Ztg.  d.  Ver.  Deutsch.  Eisenb.-  Verw.“  bringt 
aus  einem  Bericht  des  Seeretärs  der  englischen  Ge- 
sandtschaft zu  Tokio  eine  Reihe  bemerkenswerther 
Einzelheiten  über  die  japanischen  Bahnen.  Wir  ent- 
nehmen ihnen,  dafs  die  grofse  Zahl  ausländischer 
Ingenieure  und  Baumeister,  die  man  bei  Beginn  des 
Bahnbaues  (im  Jahre  1870)  heranzog.  allmählich  fast 
ganz  durch  Japaner  ersetzt  worden  ist,  die  im  eigenen 
Lande  eine  tüchtige  Vorbildung  genossen  haben;  von 
den  zu  Anfang  berufenen  200  ausländischen  Ingenieuren 
waren  am  Schlüsse  v.  J.  nur  noch  sechs  im  Eisen- 
bahnwesen thätig,  und  auch  diese  sind  mehr  berathende 
Ingenieure  als  Leiter  der  Betriebsarbeiten,  die  jetzt 
ausschließlich  Japanern  übertragen  werden. 

Die  erste  japanische  Privatbahn,  Tokio-Aomori 
(726  km),  kam  1881  zustande.  Dieses  Jahr  bildet  den 
Ausgangspunkt  für  den  Eisenbuhnbau  in  größerem 
Maßstabe,  dessen  Netz  am  1.  März  1895  eine  Aus-  I 
dehnung  von  3388  krn  hatte;  davon  verdankten  2460  km  I 
privater  Thätigkeit  ihren  Ursprung.  Für  die  Staats- 
bahnen ist  bereits  eine  Summe  von  39  500000  Yen 
(etwa  160  Millionen  «#)  ausgegeben.  Während  bei  der 
zweigeleisigen  Linie  Tokio-Yokohama  noch  400000  «# 
für  das  Kilometer  aufzuwenden  waren,  sind  die  An- 
lagekosten allmählich  erheblich  zurückgegangen,  so 
daß  bei  den  zuletzt  gebauten  Linien  die  Ausgaben 
kaum  noch  260 000  <#  für  das  Kilometer  überstiegen; 
dubei  ist  allerdings  zu  berücksichtigen,  dafs  die  meisten 
Linien  in  Flachland  hergcstellt  wurden , daß  die 
Arbeitslöhne  sehr  gering  sind  und  die  Spurweite  nur 

I, 06  m beträgt. 

Die  durchschnittliche  Fahrgeschwindigkeit  in  der 
Stunde  stellt  sich  für  Personenzüge  bei  den  Staats- 
bahnen auf  29,6  km,  bei  den  Privatbahnen  auf  28  km; 
für  gemischte  Züge  auf  27,6  km  und  für  Güterzüge 
auf  26,4  km.  Die  Locomotiven  und  Wagen  wurden 
bisher  vom  Auslande,  besonders  aus  England  bezogen; 
aber  auch  auf  diesem  Gebiete  sind  die  Japaner  bemüht, 
sich  der  Abhängigkeit  vom  Auslände  zu  entziehen, 
indem  sie  in  eigenen  Werkstätten  Locomotiven  bauen, 
die  gute  Leistungen  ergeben  und  bedeutend  billiger 
zu  stehen  kommen  als  die  von  außerhalb  bezogenen. 

Der  Personenverkehr  vollzieht  sich  hauptsächlich 
in  der  III.  Klasse;  die  Zahl  der  Reisenden  I.  und 

II.  Klasse  übersteigt  kaum  6 % der  Gesammtzahl. 
Die  Tarife  sind  sehr  niedrig;  so  werden  in  der  III.  Klasse 
nur  1,2  Pf.  für  das  Kilometer  erhoben.  Der  Güter-  j 
verkehr  hat  wenig  Bedeutung  und  liefert  nur  20  % 
der  Einnahme;  es  erklärt  sich  dies  aus  der  Insellage 
des  Landes  und  dem  Wettbewerb,  der  durch  die  Schilf-  | 


fahrt  bereitet  wird.  Gleichwohl  liefern  die  japanischen 
Eisenbahnen  günstige  finanzielle  Ergebnisse:  in  dem 
genannten  Jahre  betrugen  die  Gesammteinnnhmen 
34844460«#,  die  Gcsammtausgaben  12501688..#, 
so  daß  ein  Ueberschufs  von  22  342  772  t#  verblieb. 

Die  aufsteigende  Bewegung  im  japanischen  Eisen- 
bahnwesen scheint  ihren  Endpunkt  noch  nicht  erreicht 
zu  haben;  denn  im  letzten  Jahre  wurden  noch  an 
26  Gesellschaften  für  1400  km  vorläufige  Concessionen 
erthcilt.  Fünf  Gesellschaften  erhielten  endgültige  Con- 
cessionen  für  410  km;  ihr  Kapital  beträgt  42400000  t#. 
Die  Entwürfe  treten  in  diesem  Jahr  noch  zahlreicher 
auf;  sie  betreffen  Legung  eines  zweiten  Geleises  auf 
den  Linien  Tokio-Kobe,  Osaka-Kobe  u.  s.  w.,  Bau  eines 
Centralbahnhofes  in  Tokio  und  Vereinigung  der  End- 
bahnhöfe für  die  Linien  Tokio-Yokohama  und  Tokio- 
Aomori,  Vermehrung  des  Fahrparks  u.  s.  w.  Alle 
Eisenbahnentwürfe  werden  durch  einen  besonderen 
Ausschuß  geprüft,  der  von  der  Regierung  ernannt  ist 
und  22  Mitglieder  umfaßt,  darunter  Vertreter  der 
Land-  und  Seemacht  sowie  10  Parlamentsmitglieder. 
Der  Ausschuß  prüft  nicht  nur  die  aus  der  Privat- 
thäligkeit  hervorgegangenen  Entwürfe,  er  giebt  auch 
sein  Gutachten  über  die  Entwürfe  der  Regierung  ab, 
bevor  sie  den  Kammern  unterbreitet  werden.  Während 
in  den  meisten  Ländern  eine  Neigung  zur  Verstaat- 
lichung obwaltet,  macht  sich  in  Japan  eine  Bewegung 
zu  Gunsten  der  Ueberlassung  der  Staatsbahnen  an 
Privatgesellschaften  geltend;  die  Regierung  scheint 
aber  nicht  geneigt  zu  sein,  zu  dieser  Aufgabe  die  Hand 
zu  bieten. 

Zum  Bau  von  Eisenbahnen  auf  Formosa  hat  sich 
in  Japan  mit  einem  Kapital  von  15  Millionen  Yen  die 
Eisenbahngesellschaft  der  Insel  Formosa  gebildet,  die 
bald  eine  Staatsunterstfltzung  zu  erhalten  hofft.  Das 
Netz  soll  vier  Strecken  umfassen:  1.  eine  der  West- 
küste folgende  Linie  von  Kclung  nach  Takao,  2.  eine 
der  Nordküste  folgende  Linie  von  Kelung  nach  Girau, 
3.  eine  Linie  von  Takao  nach  Hienchung  im  Süden 
und  4.  eine  der  Ostküste  folgende  Linie  von  Hienchung 
nach  Girau.  — Die  Ausbesserungsarbeiten  an  der  alten 
chinesischen  Linie  Kelung-Taipe  sind  sehr  vorgeschritten 
und  sollen  in  einigen  Monaten  beendet  sein. 

Grofser  Hochofen. 

Die  Societä  anonyme  des  Forges  et  Acitries  du 
Nord  et  de  l’Est  in  Jurville  bei  Nancy  im  Departement 
Meurthe  et  Moselle  erbaut  ihren  fünften  Hochofen  in 
einer  Höhe  von  27  m.  Derselbe  wird  auf  dem  Conlinentan 
Größe  wohl  von  keinem  anderen  Hochofen  flbertroffen. 


Vierteljahrs-Marktberichte. 

(Juli,  August,  September  1897.) 


I.  Rheinland-Westfalen. 

Die  allgemeine  Lage  der  Eisen-  und  Stahlindustrie 
keimzeichnete  sich  ebenso  wie  im  vorigen  Vierteljahr 
auch  im  dritten  Quartal  durch  einen  ruhigeren  Gang 
der  Geschäfte.  Wenn  auch  einzelne  Zweige  über 
Mangel  an  Specificationen  zu  klagen  hatten , waren 
doch  im  großen  und  ganzen  die  Werke  sehr  gut 
beschäftigt  und  konnten  einen  vollen  Betrieb  aufrecht 
erhalten.  Am  Schlüsse  des  Vierteljahrs  machte  sich 
wieder  eine  lebhaftere  Nachfrage  bemerkbar,  und 
auch  die  Specificationen  auf  bestehende  Abschlüsse 
gingen  wieder  in  genügendem  Maße  ein , so  daß 
wohl  angenommen  werden  kann,  es  werde  den  Werken 


| gelingen , auch  weiterhin  sich  einen  befriedigenden 
Betrieb  zu  sichern. 

Die  günstige  Gestaltung,  welche  der  Kohlen- 
u n d K o k s m a r k t seit  nunmehr  etwa  zwei  Jahren 
angenommen  hat,  hat  sich  auch  iin  111.  Viertel  d.  J. 
erhalten.  Trotzdem  die  Leistung  der  Zechen  eine 
fortwährend  stark  steigende  ist,  konnte  die  Nachfrage 
in  allen  Sorten  nicht  ganz  befriedigt  werden.  Die 
Aufträge  gingen  in  einem  solchen  Umfange  ein,  der 
nicht  nur  glatten  Absatz  aller  lYoducte  gestattete, 
sondern  sogar  noch  hier  und  da  Rückstände  auflaufen 
ließ.  Ein  geringer  IJebcrfluß  trat  vorübergehend 
nur  in  Kokskohlen  ein,  welcher  aber  Mitte  September 
durch  verstärkten  Bedarf  schon  wieder  ausgeglichen 
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war.  Mit  Beginn  der  herbstlichen  Zeit  bat  das  Ge- 
schäft eine  noch  gröfsere  Lebhaftigkeit  angenommen, 
und  die  Nachfrage  ist  in  allen  Sorten  so  aufser- 
ordentlich  rege  geworden,  dals  eine  volle  Befriedigung 
derselben  nicht  mehr  möglich  ist.  Begünstigt  wurde 
der  Absatz  durch  den  gleichmäßig  guten  Wasserstand, 
weichereinen  flotten  Versand  nach  den  oberrheinischen 
Lägern  ermöglichte ; trotzdem  sind  die  Vorrüthe  in  letz- 
terem gering  undjfflr  den  Winter  noch  nichtausreichend. 

Auch  in  Koks  blieb  die  Abnahme  recht  be- 
friedigend. Die  durch  Errichtung  von  Neukokereien 
auf  den  Markt  gekommene  Mehrerzeugung  fand  leicht 
Unterkunft.  Die  Preise  für  Kohlen  und  Koks  blieben 
unverändert. 

Auf  dem  Erzmarkt  lagen  auch  im  abgelaufenen 
Vierteljahr  die  Absatzverhältnisse  in  Siegener  Spath- 
eisenstein so  günstig,  dafs  der  Bedarf  in  Rostspath 
häutig  kaum  ausreichende  Deckung  fand.  In  der 
letzten  Zeit  wurden  namhafte  Posten  Rostspath  zum 
seitherigen  Preis  zur  Lieferung  im  nächsten  Sommer- 
halbjahr  abgeschlossen. 

ln  Roheisen  blieb  der  Markt  nach  wie  vor  ein 
guter:  jedoch  wurden  grofse  Abschlüsse  kaum  ge- 
thätigt,  da  die  Werke  bis  Ende  dieses  Jahres  ihren 
Bedarf  gedeckt  haben  und  für  das  nächste  Jahr 
sowohl  Verkäufer  wie  Käufer  mit  Abschlüssen  noch 
zurückhalten,  ln  Thomaseisen  war  die  Lage  insofern 
eine  schwierigere,  als  seit  einiger  Zeit  mehrere  Werke 
sich  selbst  zur  Erzeugung  Hochöfen  erbauen,  wodurch 
naturgemäfs  der  Absatz  der  bisherigen  Thomaswerke 
ein  geringerer  geworden  ist.  Die  Abnahme  der  ge- 
kauften Mengen  war  eine  regelinäfsige ; es  war  jedoch 
bei  dem  ruhigeren  Gang  der  Geschäfte  nicht  zu  ver- 
meiden, dals  auf  den  Verbrauclisstätten  eine  geringe 
Vermehrung  der  Bestände  eingetreten  ist.  Die  Preise 
blieben  unverändert. 

Auf  dem  Stabeisenin  arkt  ging  es  im  allgemeinen 
wenig  lebhaft  zu,  da  die  Händler  mit  Specificalionen 
auf  die  bestehenden  Abschlüsse  zu  sehr  zurück  hielten. 
Allerdings  war  hierin  im  Laufe  des  September  eine 
Besserung  zu  verzeichnen;  jedoch  wurde  es  den 
Werken  infolge  der  Concurrcnz  des  Zwischenhandels 
und  der  in  demselben  bestehenden  älteren  Abschlüsse 
zu  den  früheren  billigeren  Preisen  schwer  bezw.  un- 
möglich, neue  Abschlüsse  zu  den  bestehenden  Ver- 
bandspreisen zu  erlangen,  so  dafs  sie  gezwungen 
waren , in  manchen  Fällen , um  sich  Aufträge  nicht 
entgehen  zu  lassen , in  die  billigeren  Wettbewerbs- 
preise einzutreten.  Mit  dem  Zwischenhandel  waren 
auch  die  der  bestehenden  Stabeiseilvereinigung  noch 
fernstehenden  Werke  zu  bekämpfen , die  el>cnfalis 
mit  billigen  Angeboten  auf  den  Markt  kamen.  An 
Stelle  der  vorerwähnten  losen  Vereinigung  wird  eine 
festere  Verbindung  unter  sämmllichen  Walzwerken  j 
angestrebt,  und  es  ist  Grund  zu  «ler  Annahme  vor- 
handen , dafs  diese  Bestrebungen  Erfolg  halten , und 
alle , auch  die  jetzt  noch  aufsenslehcndcn  Werke, 
diesem  Verbände  beitreten  werden.  Keinesfalls  dürfte 
in  «len  jetzt  herrschenden  Verkaufsverhältnisscn  eine 
Besserung  einlrelen,  bevor  nicht  die  früheren  billigeren 
Abschlüsse  gänzlich  abgewickclt  sind. 

Der  Draht  markt  war  anhaltend  schwach,  wenn 
auch  eine  günstige  Wirkung  der  bisher  gewährten 
Ausfuhrprämien  nicht  zu  verkennen  war.  Die  Bildung 
des  Syndicats  hat  auf  den  einheimischen  Markt  einen 
günstigen  Einflufs  ausgeübt,  und  diese  Thatsache 
dürfte  wesentlich  mit  dazu  beitragen,  die  Schwierig- 
keiten zu  glätten,  welche  dem  Zustandekommen  einer 
Vereinigung  der  Sliflfabricanten  und  einer  solchen 
der  Drathzichereien  (beide  natürliche  Vorbedingungen 
einer  umfassenden  Ausfuhrvergütung)  noch  entgegen-  j 
stehen,  und  dem  Zeitalter  der  Syndicate  wird  auch 
dieses  Ziel  nicht  zu  hoch  gesteckt  sein. 

Auf  dem  Grobblcchmarkl  begannen  ebenfalls 
die  günstigen  Wirkungen  des  Syndicats  sich  zu  zeigen,  I 


1 die  noch  mehr  in  die  Erscheinung  treten  werden,  wenn 
die  vor  dem  Syndicat  abgeschlossenen  nicht  unbe- 
deutenden Mengen  verbraucht  sein  werden. 

Auf  dem  Feiublechmar  kt  trat  eine  wesentliche 
Besserung  gegenüber  dem  vorigen  Quartal  nicht  ein; 
denn  wenn  auch  bessere  Beschäftigung  vorhanden 
war,  wurden  doch  ungenügende  Preise  erzielt.  Der 
englische  Wettbewerb  machte  sich  in  diesem  Zweig 
in  vermehrtem  Mafse  geltend. 

In  Eisenbahnmaterial  jeglicher  Art  waren 
die  Werke  immer  noch  sehr  gut  beschäftigt  und  reichen 
die  vorhandenen  Aufträge  noch  für  längere  Zeit  zu 
einer  guten  Beschäftigung  der  Werke  aus. 

Die  Beschäftigung  der  Eisengiefsereien 
und  Maschinenfabriken,  welche  andauernd  be- 
friedigend gewesen  ist,  hat  reichliche  Nahrung  durch 
neue  Bestellungen  zu  guten  Preisen  bekommen.  Dazu 
ist  die  Nachfrage  so  lebhaft,  dafs  auf  eine  anhaltende 
rege  Thätigkeit  und  rücksichtlich  der  Preise  auch 
auf  ein  befriedigendes  Ergebnifs  der  Maschinenfabriken 
und  Giefsereien  im  grolsen  und  ganzen  gerechnet 
werden  darf. 


Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 


Monat 

Juli 

Monat 

August 

Monat 

September 

Kohlen  und  Koks: 

.H 

.* 

M 

Flummkohlen  .... 

9 00-1000 

9,00-10.00 

9.00- 10,00 

Kokskohlen,  gewaschen 

7.50-9,00 

7/0-9.00 

7,50-9,00 

„ mehrte,  i.  Zorkl. 

9, <X» 

9,00 

9,00 

Koks  lür  Hochofcnwerko 

13.00 

13,00 

13.00 

„ „ Beascnierbctr.  . 

14-.00— 15,00 

14,00-15,00 

14,00  15,00 

Erze: 

ftohspatli  ... 

10.80  11,10 

10,80-11,«) 

10,80-11,40 

Gerüst. Spathciseuatcin  . 

10,70 

16,70 

10.70 

Somorrostro  f.  a.  11. 

Rotterdam  .... 

— 

— 

— 

Roheisen:  GielXcroieiscn 

Pr»1*«  / r ,,}  ' 

aba«,oiHän^t : : : 

07,00 

67,00 

67.00 

00.00 

60,00 

60.00 

67,00 

67,00 

67,00 

liessomer 

— 

— 

_ 

Preise  /QualiUlla- Pud- 
?k  1 deleisen  Nr.  I . 

Siegen  Q«»»*- Paddel- 
* \ cwon  Sicgcrl. 

58.00 

58,00 

58,00 

58.00 

58.00 

58.00 

Stahleisen,  wvifces,  mit 
nicht  Ober  t>,l®/o  Phon- 

plior,  ab  Siegen  . . 

1X1,00 

00,(0 

60,00 

Thoinaseiacn  mit  min- 
destens 3°/o  Mangan, 
frei  Verbrauchsstelle, 

netto  Cassa  .... 

00,50 

00.50 

60,50 

Dasselbe  ohne  Mangan  . 

— 

— 

— 

SpiegeteUen,  10  bis  120,0 

«•>.00 

65.00 

66,00 

Kngl.  Giel'soreiroheiscn 

Nr.  111,  fnuico  Rlihrorl 

oo.oo 

60,00 

<X),00 

I.nxemburg.  Puddcluinon 

ab  Luxemburg  . . . 

— 

— 

— 

Gewalztes  Elsen : 

Stahoiscn,  Schweifs-  . . 

135.00 

135.00 

— 

. Flurs-  .... 

130,00 

130,00 

_ 

Winkel-  und  Fa^otieiseu 
zu  iihnlicheii  Grund- 
preisen ul*  Slaheison 
mit  Aufschlägen  nach 
der  Scala. 

Trilgor,  ab  Bürbach  . . 
Uloclio.KcsBel-.Schvrcirs- 

105,00 

106,00 

105.00 

180.00 

180,00 

180.«) 

. soc.  Fiuleeiaen  . 

1+2,50 

112.50 

142.50 

_ dünne  .... 

125.00-135,00 

125,00-135,00 

125.00  135.00 

Stalildraht,5,Smm  netto 

ab  Work 

— 

— 

— 

Draht  ausSchwei Greisen, 

gewohnt  abWerk  etwa 
besondere  Qualitäten 

— 

— 

- 

- 

Dr.  W.  Beutner. 


II.  Oberschlesien. 

Gleiwitz,  7.  October  1897. 

Allgemeine  Lage.  Für  das  Berichlsquartal 
gilt  bezüglich  der  allgemeinen  Lage  im  grofsen  Ganzen 
das  über  das  zweite  Vierteljahr  Gesagte.  Die  Be- 
schäftigung war  fast  in  sämmtlichen  Betriebszweigen 
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eine  gleichmäfsigc  und  zufriedenstellende,  und  nur  im 
Walzeisengescbäifte  machte  sich  eine  gröfsere  Zurück- 
haltung bemerkbar.  Am  Schlüsse  des  Quartals  er- 
fuhr dieselbe  eine  weitere  Verschärfung,  in  deren 
Folge  es  bei  Stabeisen  zur  Gewährung  kleinerer  Preis- 
nachlässe im  sogenannten  gemeinsamen  Gebiet  kam. 
Die  gelichteten  Lager  der  Großhändler  jedoch,  sowie 
der  anhaltende  Bedarf  für  Haupt-  und  Kleinbahnen, 
Bauzwecke  und  endlich  für  das  Maschinengewerbe 
lassen  Befürchtungen  für  die  Zukunft  nicht  auf- 
kommen.  Es  steht  vielmehr  zu  erwarten,  dal's  der 
Grofshandel.  nachdem  die  Stabeisenpreise  eine  Regelung 
erfahren  haben,  seine  Zurückhaltung  in  derThätigung 
von  Abschlüssen  und  Herausgabe  gröfserer  Aufträge 
aufgeben  wird.  Auch  das  Ausfuhrgeschäft  in  Stab- 
eisen hat  im  dritten  Quartal  eine  kleine  Abschwächung 
erfahren,  und  wenn  die  Walzwerke  auch  nicht  unter 
Beschäfligungsmungel  zu  leiden  hatten,  so  war  deren 
allgemeine  Lage  gegenüber  dem  Vorquartale  jeden- 
falls eine  ungünstigere,  was  auch  durch  Stellung  ' 
kürzerer  Lieferfristen  zum  Ausdruck  kam. 

Kohlen-  und  Koksmarkt.  Die  Lage  des  Stein- 
kohlenmarktes blieb  im  Berichtsquarlal  anhaltend 
günstig.  Zur  Belebung  des  Geschäftes  trug  nicht  , 
wenig  die  Besorgnifs  der  Consumenten  vor  dem  seit  ! 
einer  Reihe  von  Jahren  mit  Regelmäfsigkeit  wieder- 
kehrenden Wagenmangel  in  den  Herbst-  und  Winter-  j 
monaten  bei.  Diese  Besorgnifs  veranlagte  die  Staats- 
eisenbahnen, schon  jetzt  ihre  Wintervorräthe  zu  be-  ; 
schaffen,  und  auch  Hausbrandkohle,  nach  welcher 
naturgemäß  im  Sommer  nur  geringe  Nachfrage  herrscht, 
wurde  aus  dem  gleichen  Grunde  reger  als  sonst  be- 
gehrt. Thatsächlich  stellte  sich  auch  diesmal  der  : 
Wagenmangel  im  letzten  Drittel  des  Quartals  ein,  und 
einzelne  Gruben  hatten  bereits  in  empfindlichster 
Weise  unter  demselben  zu  leiden;  insgesamml  wurden 
am  25.,  29.  und  30.  September  2077  Wagen  zu  wenig 
gestellt. 

Die  nicht  unwesentlichen  Bestände  aus  dem  zweiten 
Quartal  erfuhren  im  dritten  eine  fast  vollständige  l 
Räumung,  und  so  konnte  für  die  kleineren  Sorten 
eine  rnäfsige  Preiserhöhung  zur  Durchführung  ge- 
langen. Nach  den  cisenbahnamtlichen  Wagen-  j 
gestellungsübersichten  versandten  die  oberschlesischen 
Gruben  zur  Bahn  insgesamint : 

im  III.  Quartal  1897:  3829  050  t 
, 11.  , 1897:  2 950  680  t 

„ III.  , 1896  : 3 500120  t 


Gegenüber  dem  gleichen  Quartal  des  Vorjahres  ergiebl 
sich  sonach  eine  Zunahme  des  Versandes  um. 7 'h%. 

Der  Bezug  von  Industriekohlen  war  dem  Ge- 
schäftsgänge der  Industrie  entsprechend  ein  lebhafter, 
und  wurde  der  Kohlenversand  insbesondere  in  der 
zweiten  Hälfte  des  Quartals  durch  den  günstigen 
Wasserstand  der  Oder  bestens  unterstützt. 

Infolge  des  gegen  Mitte  September  im  russisch- 
polnischen  Revier  ausgebrochenen  Bergarbeiter- 
ausstands  hat  sich  im  Berichtsquartal  auch  der  Ver- 
sand nach  Rufsland  wesentlich  gehoben.  Während 
früher  dorthin  nur  Gaskohlen  geliefert  wurden,  er- 
streckte sich  diesmal  die  Ausfuhr  auf  fast  sämint- 
liehe  Sorten.  Der  durchschnittliche  Versand  nach 
Rufsland  bis  Ende  August  d.  J.  betrug  fördertäglich  nur 
90  Wagen,  im  September  dagegen  140  Wagenladungen. 

Recht  empfindlich  machte  sich  für  die  ober- 
schlesischen Gruben  der  durch  Wegzug  nach  West- 
deutschland verursachte  Arbeitermangel  geltend. 

Aeufserst  lebhaft  gestaltete  sich  im  Berichtsquartale 
das  Koksgeschäft.  Sowohl  Stückkoks,  für  welchen  die 
stark  beschäftigten  Hochofenbetriebe  prompte  Ab- 
nehmer blieben,  wie  auch  die  kleineren  Sorten  fanden 
schlanken  Absatz,  und  trotz  der  stetigen  Vergröfserung 
der  Kokereien  konnte  die  Nachfrage  kaum  bewältigt 
werden. 


I 
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Erzmarkt.  Der  Eisenerzmarkt  war  infolge  des 
angestrengten  Betriebes  sämmllicher  Hochofenanlagen 
recht  belebt.  Am  stärksten  machte  sich  die  Ausfuhr 
schwedischer  Magneteisensteine  bemerkbar,  doch 
fanden  auch  die  oberschlesischen  Eisenerze  starken 
Absatz.  Die  Preise  erfuhren  gegen  die  Vorquartale 
nicht  unwesentliche  Erhöhungen,  und  sind  höhere 
Preise  bei  Abschlüssen  für  1898  für  schwedische  und 
spanische  Erze  auch  schon  bewilligt  worden. 

Roheisen.  Der  Verbrauch  an  Roheisen  war 
auch  in  diesem  Vierteljahre  in  sämmtlichen  Sorten 
ein  bedeutender,  und  die  erhöhte  Erzeugung  der  Hoch- 
ofenwerke fand  schlanken  Absatz. 

Stabeisen.  Das  Stabeisengeschäft  kennzeichnete 
sich  bei  der  bisherigen  Preislage,  insbesondere  im 
letzten  Drittel  des  Berichtsvierteljahrs,  durch  verhält- 
nifsmäfsige  Ruhe.  Der  Handel  gab  schließlich  nur 
zur  Deckung  des  dringendsten  Bedarfs  neue  Be- 
stellungen unbedeutenden  Umfanges  auf.  Im  übrigen 
sind  die  Werke  bis  zum  Jahresschlufs  und  sogar 
darüber  hinaus  noch  mit  Aufträgen  versehen,  und 
dürfte  der  Abruf  von  Stabeisen  bald  wieder  in  leb- 
hafterem Tempo  erfolgen.  Im  letzten  Monat  mufslen, 
den  Werksnotirungen  Rheinland-Westfalens  und  Mittel- 
deutschlands folgend,  im  gemeinsamen  Kampfgebiete 
Preisconcessionen  gewährt  werden.  Eine  auffällige 
Schwäche  zeigte  im  Berichtsvierteljahr  das  Feineisen- 
geschäft, während  Constructionseisen,  sowie  Baueisen 
und  grobe  Handelseisensorten  recht  lebhaft  gefragt 
blieben. 

Draht.  Die  Beschäftigung  in  Draht  und  Draht- 
waaren  war  in  den  letzten  3 Monaten  bei  gleich- 
bleibenden Preisen  eine  befriedigende.  Am  Schlafs 
des  Vierteljahrs  wurde  sie,  wie  dies  bei  der  vor- 
gerückten Jahreszeit  stets  der  Fall  ist,  schwächer. 

Grob-  und  Feinblech.  Die  Lebhaftigkeit  des 
Grobblech  markles  liefs  im  Berichtsvierteljahr  etwas 
nach,  nachdem  die  meisten  Grobblechwerke  sich  aus- 
reichende Arbeitsmengen  auf  lange  Zeit  hinaus  herein- 
geholt hatten.  Die  Beschäftigung  war  im  allgemeinen 
zufriedenstellend ; die  für  die  Ausfuhr  nach  Rufsland 
arbeitenden  Werke  waren  sogar  gut  beschäftigt.  Die 
Preise  für  Grobbleche  verharrten  auf  ihrem  verbands- 
seitig festgesetzten  Stande.  Die  Feinblechwerke  litten 
unter  den  bereits  früher  geschilderten  Verhältnissen, 
und  ist  deren  wenig  günstige  Lage  hauptsählich  die 
Folge  ihrer  Ungceintheit.  Der  Absatz  insbesondere 
an  Dachblechen  für  das  Ausland  erhielt  sich  in  be- 
friedigendem Umfange. 

Eise  n bahn  material.  Die  Beschäftigung  in 
Eisenbahnmaterialien  aller  Art  blieb  auch  im  letzten 
Vierteljahre  eine  recht  zufriedenstellende,  und  neue 
Aufträge  wurden  den  Werken  durch  die  im  Laufe 
des  Quartals  abgehaltenen  Submissionen  zugeführt. 

Eisengiefsereien  und  Maschinenfabriken. 
Das  Geschäft  in  Muffenröhren  war  im  abgelaufenen 
Vierteljahre  recht  lebhaft , und  machte  sich  ins- 
besondere grofse  Nachfrage  nach  Röhren  kleinerer 
Abmessungen  geltend,  weshalb  auch  für  diese  Sorten 
gegen  früher  etwas  bessere  Preise  erzielt  werden 
konnten.  Der  Beschäftigungsgrad  der  Eisengiefsereien, 
Maschinenfabriken  und  Kesselschmieden  war  ein  recht 
befriedigender. 

Preise. 


Roheisen  ab  Werk : Tonne 


Giefsereiroheisen 

60 

bis 

62 

Hämatitroheisen 

66 

n 

75 

Puddel-  und  Thomasroheisen  . . 

60 

•» 

63 

Gewalztes  Eisen  . . \ 

115 

142'/; 

Kesselbleche  . . . . ( Grundpreis 

157'/ 

!» 

180 

Bleche,  Flufseisen  . . j :,i,  Werk 

137'/ 

2 « 

HO 

Dünne  Bleche  . . . J 

130 

n 

150 

Stahldraht  5,3  mm  netto  ab  Werk 

122 

* 

125. 

Eisenhütte 
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III.  England. 

Middlcsbro-on-Tees,  G.  Oct,  1897. 

Auch  im  dritten  Vierteljahre  sind  für  Roheisen- 
preisc  Schwankungen  von  ungefähr  gleicher  Höhe 
wie  in  den  vorhergehenden  drei  Monaten  zu  verzeichnen. 
Die  Knappheit  an  Giefsereiqualität  hat  fortwährend 
zugenommen.  Die  Ausfuhr  blieb  sehr  gut  und  selbst 
der  Maschinenbauerstreik  vermochte  die  Preise  nicht 
zu  drücken,  ausgenommen  vorübergehend  für  Hämatit- 
qualität. Wahrscheinlich  würden  mehr  Hochöfen  auf 
Giefsercieisen  gestellt  worden  sein , wenn  die  Werke 
nicht  contracuich  an  Abnahme  gröfsercr  Mengen 
spanischer  Erze  gebunden  wären.  Die  Knappheit  au 
Nr.  3 G.  M.  B.  und  die  stete  Abnahme  der  Warrantlager 
brachten  es  zuwege . dafs  die  Differenz  zwischen  ! 
Schottisch  - M.  N.  -Warrants  (3/5  Nr.  1 und  2 5 Nr.  3)  ; 
und  hiesigen  Nr.  3 -Warrants  bis  auf  2/3  bis  2 6 zu- 
sammenschmolz. Ein  sehr  beträchtlicher  Theil  dieser 
letzteren  Lagerscheine  wird  vom  Markte  zurück- 
gehalten,  so  dafs  die  Baissiers  enorme  Differenzen 
verlieren.  Im  September  steigerte  sich  die  Differenz 
auf  hiesige  Warrants  für  prompte  Lieferung  bis  1/G 
f.  d.  ton  zwischen  Angebot  und  Nachfrage.  Seitdem 
ist  der  Markt  wieder  etwas  ruhiger  geworden.  Da 
allgemein  angenommen  wird , dafs  noch  ein  grofses 
Decouvert  l>esteht,  so  ist  es  leicht  möglich,  dafs  ab 
und  zu  noch  plötzliche  bedeutende  Schwankungen 
eintreten.  Da  die  Hütten  häufig  nicht  imstande  sind,  j 
schlank  zu  liefern,  so  übten  die  Warrantspreise  einen 
erheblichen  Ein  Aufs  auf  effective  Waare  aus.  Amerika- 
nisches Eisen  wurde  bis  zu  ungefähr  44  — f.  d.  ton  j 
cif  Hamburg  ausgeboten.  Die  Hauptschwierigkeit  in 
diesem  Geschäft  liegt  in  der  ungewissen  Lieferzeit  und  j 
darin,  dafs  es  sich  nur  für  grofsc  Mengen  nach  be- 
stimmten Häfen,  wohin  die  Frachten  billig  sind,  eignet. 

Die  Hochofenarbeiter  haben  Zugeständnisse  er- 
hallen , genaue  Bedingungen  sind  aber  noch  nicht  j 
feslgestellt. 

Der  in  meinem  letzten  Berichte  bereits  erwähnte  ' 
Maschinenbauerstreik  hat  ungeheure  Dimensionen 
angenommen.  Nach  den  letzten  Ausweisen  sollen 
rund  49000  Mann  direct  und  indirect  betheiligt  sein, 
und  die  von  dem  Maschinenbauerverein  gezahlten 
Unterstützungen  25000  bis  30000  £ in  der  Woche 
betragen.  Beide  Theile  zeigen  nicht  die  geringste 
Lust  zum  Nachgeben.  Die  in  den  letzten  Tagen 
zwischen  der  Regierung  (board  of  trade)  und  beiden 
Parteien  angeknüpften  Verhandlungen  haben  bis  jetzt 
noch  keine  Aussicht  auf  Erfolg.  Die  an  und  für  sich 
schon  schwerwiegende  Verminderung  der  Arbeits- 
stunden von  54’  auf  48  wöchentlich  wird  noch  durch 
das  Einmischen  der  Gewerkvereine  in  die  Verwaltung 
der  Fabriken  und  Aufstellung  von  Bedingungen  für 
Beschäftigung  von  Leuten  in  Schatten  gestellt.  Es  ! 
scheint,  als  ob  an  einzelnen  Orten  die  Leute  anfangen, 
mit  ihren  Führern  unzufrieden  zu  werden,  denn  solches 
Zusammenhalten  der  Fabrikbesitzer  über  England  und 
Schottland  unter  noch  fortwährendem  Beitritt  weiterer 
Firmen  hatte  man  schwerlich  erwartet.  Hoffentlich 
hat  der  Streik  jetzt  die  längste  Zeit  gedauert. 

Walzwerke  und  Giefsereien  haben  durch  den 
Streik  weniger  gelitten,  als  man  annehmcu  sollte. 
Die  Preise  für  Slahlplatten  allein  hatten  etwas  nach- 
gegehen,  fangen  aber  bereits  an  sich  zu  heben.  In 
Stabeisen  und  Bauträgern  war  die  Beschäftigung  an- 
haltend gut.  Im  hiesigen  Districte  haben  sich  die 
Preise  für  schwere  Winkel  u.  s.  w.  besser  behauptet 
als  in  Schottland,  was  mit  der  Abnahme  der  Thäligkeit 
auf  den  Schiffswerften  zusammenhängt.  Die  Schiff- 
bauer Italien  den  Leuten  vielfach  kündigen  müssen, 
weil  sie  aus  Mangel  an  Maschinen  mit  den  Bauten 
nicht  mehr  vorwärts  kommen.  Es  wird  vielfach 
darüber  geklagt , dafs  durch  diese  Verhältnisse  Auf- 
träge an  deutsche  Werlte  gegangen  sind. 


Bei  der  zur  Lohnfestsctzuug  stattgefundenen 
Bücherrevision  der  Schweifseisenhütten  stellte  sich 
der  Durchschnittspreis  für  Juli-August  auf  5.2/3  £, 
was  seit  1892  nicht  der  Fall  war,  dies  ist  5/2  f.  d.  ton 
mehr  als  im  Jahre  189(5.  Seitdem  im  September- 
October  vorigen  Jahres  die  Löhne  um  2 */*  % erhöht 
worden  waren,  ist  keine  Veränderung  vorgekommen, 
doch  würden  die  Löhne  wiederum  um  2*/i  % gestiegen 
sein,  wären  die  Durchschnittspreise  5.2/6  £ anstatt 
5.2/3  £,  also  nur  3 Pence  höher  gewesen. 

Im  hiesigen  Connals-Lager  waren  am  30.  September 
78  493  Ions  gegen  171  7U0  tons  am  31.  December  1896. 

Die  Preisschwankungen  stellten  sich  wie  folgt: 

Juli  Anguat  Sepien]  her 

Middlesbru  Nr.  3 

G.  M.  B.  ...  40,6  - 39/6  39/0  -4t,«-  4t;3  -446 

Warrant»  - Cas»a  - 
Kilufer  Middles- 

bro  Nr. 3 ..  . 40/5'/,- 39  2 39,-6  - 40/11  40 ß>/,  -42  4*/, 

Schottisch  M.  N.  . 46  3>/,-43/10  44/1«/»  46.1  46/1  - 44  3 

Middlesbru  Hämatit  50  3 - 47/-  50/-  -48«  - 49,3  -4«'- 

Cumberland  . 48/8«/»- 46/7'/,  46,10  -479  47/7>/,-46;9‘/, 


Es  wurden  verschifft  Januar  September : 


1897  .... 

952  894  tons,  davon 

292  846 

tons 

1896  .... 

905  123 

n 

262  688 

9 

TJ 

1895  .... 

801  268 

V 

9 

164  060 

9 

0 

3 

1894  .... 

745  242 

• 

9 

162  231 

9 

x : 
a 

1893  .... 

738  268 

9 

9 

156  192 

9 

.5-3 

ff  c 

1892  .... 

472  577 

« 

9 

133  284 

9 

v 4 

■ ja 

1891  .... 

667  131 

1) 

9 

141  151 

9 

~ 9 

cX 

1890  .... 

588  569 

1 

9 

239  868 

9 

1889  .... 

726  583 

n 

9 

244  086 

9 

« 

1888  .... 

741  096 

* 

• 

215  197 

9 

c 

1887  .... 

607  712 

• 

115  560 

» 

Heutige  Preise  (6.  Oct.)  sind  für  prompte  Lieferung: 

Middlesl.ro  Nr.  3 G.  M.  B 42/3—42/6 

,*  , 1 43/6 — 44/  - 

. ,4  Gieiserei  ....  W/6 — 4L — 

» , 4 Puddeleisen  . . . 39/6—39/9 

Hämatite  Nr.  1,  2,  3 gemischt  49/ — bis  49,6; 
sämmllich  Netto  Cassa  ah  Werk. 


Middlesl.ro  Nr.  3 G.  M.  B.  Warrants  . . 42/4,/j'T“ I _• 
„ M. N.  Hämatit  Warrants  . . 49/—  | J« 

SchnliicMm  \f  \ Wupruntc  t.t.,li«/,  i «-  *) 


Schottische  M.  N.  Warrants  . . . 

44  /ß'/i 

Westküsten  Hämatit 

Warrants  . . 

. , 

47/4  . 

•2* 

Eisenplatten  ab  Werk  liier  . . . 

£ 

5.2/6  i 

.0 

Stahlplatten  , , 

9 ... 

9 

5.2/6 

c o 

Stabeisen  , „ 

9 * • • 

9 

5.5/- 

Öl  ^ 

Stahlwinkel  , 

9 

5.2/6 

Eiseiiwinke!  , „ 

n ... 

9 

5.2/6 

II.  Ronnebeck. 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Pittsburgh,  Ende  September. 
Der  GeschäRsgang  im  dritten  Vierteljahr  verlief 
im  ersten  Theil  womöglich  noch  schleppender  als 
vor  dem  1.  Juli.  Die  Roheisenerzeugung  ging  noch 
mehr  zurück,  graues  Puddelroheisen  war  zu  8 lj*  $, 
Bessemerroheisen  zu  9*/«,  Besseinerknüppel  zu  14*/* 
und  Draht  zu  20'/*  j?  zu  haben.  In  der  zweiten 
HüIRe  des  August  stellte  sich  aber  eine  merkliche 
Besserung  ein,  welche  bis  Ende  September  angehalten 
hat.  Die  Roheisenerzeugung  hat  nicht  unwesentlich 
zugenomtnen  und  die  allgemeine  Lage  ist  so  befriedigend 
geworden,  dafs  zur  Zeit  alle  Stahl-  und  Walzwerke 
in  vollem  Betrieb  sind  und  auch  AuRrägc  genug  für 
die  nächste  Zeit  gebucht  haben.  Bessemerroheisen 
I ist  auf  10'/*  bis  11#  gestiegen,  Drahtknüppel  sind 
j nicht  unter  16  $ zu  haben  uml  Draht  steht  auf  245/«  $. 
J Mit  Abgabe  von  Preisen  für  in  das  Jahr  1898  fallende 
Lieferungen  ist  man  äufserst  zurückhaltend,  da  die 
Preise  für  Erze  und  Koks  noch  nicht  l»eknnnl  sind. 

Schiffsraum  nach  Europa  ist  sehr  knapp;  es 
werden  3'/a  bis  4.  # f.  d.  Tonne  gerechnet. 


-w  Oigitised'byäat^le 


15.  October  1897. 
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Stahl  und  Eisen.  891 


Industrielle 

ActiengeHeltachaft  Görlllzer  Maschinenbauanstnlt 
und  Eisengießerei  In  Görlitz. 

Durch  Uebernahme  der  Lieferung  gröfster,  bisher 
nicht  gebauter  Dampfmaschinen  — darunter  allein 
4 Stück  stehender  Zwei-  und  Viercylinder-Maschinen 
von  je  2000  Hl*  — erwuchsen  der  Gesellschaft  enorme 
Kosten  für  Modelle,  Veränderungen  im  Betriebe  u.  s.  w. 
Die  ebenfalls  dadurch  bedingte  Verzögerung  in  Er- 
füllung der  Lieferungs-Verbindlichkeilen  mufste  natur- 
gemäfs  auf  die  Rentabilität  der  neuen  Anlage  für 
dieses  Jahr  ungünstig  einwirken.  Theils  aus  diesen 
Gründen,  theils  infolge  der  namentlich  wegen  un- 
günstiger Witterungsverhältnisse  um  mehrere  Monate 
verspäteten  Fertigstellung  des  Neubaues  blieben  die 
Resultate  iui  Geschäftsjahr  1896/97  hinter  dem  Vor- 
jahre erheblich  zurück.  Der  Bedarf  an  Dampfmaschinen 
ist  nach  wie  vor  ein  sehr  bedeutender;  auf  Uebernahme 
einer  grofsen  Anzahl  lohnender  Aufträge  mufste  ver- 
zichtet werden,  weil  die  nothgedrungen  beanspruchten 
längeren  Liefertermine  von  den  Consumenten  nicht 
bewilligt  werden  können  und  weil  sich  die  rechtzeitige 
Herbeischaffung  tüchtiger , zuverlässig  brauchbarer 
Arbeitskräfte  bei  dem  allgemein  gesteigerten  Bedarf 
hierin  und  bei  den  fast  überall  vorgenommenen  Er- 
weiterungen als  mit  den  grölsten  Schwierigkeiten 
verbunden,  ja  geradezu  als  unmöglich  herausstellte. 
Der  Ueberschufs  beträgt  181  1 17,37  Ul.  Die  Vertheilung 
desselben  wird  wie  folgt  beantragt:  10%  Dividende 
an  die  Aclionäre  — 1 60  000  eff,  Gratification.an  Be- 
amte 8000  „ff,  Arbeiter  - Unlerstützungsfonds -Conto 
5000  Ul,  für  wohlthätige  Zwecke  1000  Uf,  Vortrag 
für  1897/98  7117,37  Ul. 


Chemnitzer  Werkzeugmaschinenfabrik. 

Die  Verwendung  des  Rohgewinnes  von  669001 ,20«# 
aus  dem  abgelaufenen  Geschäftsjahr  wird  wie  folgt 
vorgeschlagen:  139 82t, 72  U(  zu  Abschreibungen  nach 
den  bisherigen  Sätzen,  20970,12  U(.  an  den  Aufsichts- 
rath, 15727,59  Uf  an  Tantiemen,  4-86000  ,#  zu  9 % 
Dividende,  6000  Uf  Zuweisung  an  den  Unterstützungs- 
fonds, 478,77  Uf  Vortrag  auf  neue  Rechnung.  Der 
Aufschwung  des  Geschäfts  hat  in  erfreulicher  Weise 
das  ganze  Jahr  hindurch  angehalten. 


Eisenwerk  Rothe  Erde  in  Dortmund. 

Der  Bericht  über  das  Geschäftsjahr  1896/97  lautet 
in  der  Hauptsache: 

.Der  günstigere  Geschäftsgang  in  unserer  Industrie, 
auf  welchen  wir  liereits  in  unserem  letzten  Berichte 
hinwiesen,  hielt  während  des  ganzen  Geschäftsjahres 
an  und  setzte  uns  in  den  Stand , bei  größerer  Er- 
zeugung einen  entsprechenden  Nutzen  zu  erzielen,  so 
dufs  wir  nach  langer  Unterbrechung  diesmal  endlich 
wieder  in  der  Lage  sind , einen  zufriedenstellenden 
Jahresabschluß  vorlegen  zu  können.  Seit  einigen 
Monaten  zwar  halten  die  Käufer,  in  Erwartung  eines 
Preisrückganges,  mit  der  Thätigung  neuer  Abschlüsse 
zurück,  doch  dürfte  dies  recht  bald  anders  werden 
und  die  Kauflust  wiederkehren,  da  die  Abnehmer 
nicht  lange  mehr  sich  der  Ueberzeugung  werden 
verschließen  können,  dafs  die  Walzwerke  allein  schon 
wegen  der  hohen  Preise  für  sämmtliche  Rohmaterialien 
unter  allen  Umständen  die  Verkaufspreise  für  Walz- 
eisen halten  werden.  Auch  ist  der  Verbrauch  that- 
sächlich  immer  noch  ein  ganz  außerordentlich  großer, 
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während  die  alten  Lieferungsabschlüsse  zur  Neige 
gehen  und  die  Lager  der  Händler  fast  ganz  geräumt 
sind.  Unter  diesen  Verhältnissen  dürfen  wir  wohl 
der  Hoffnung  Raum  geben  , dafs  das  begonnene  Ge- 
schäftsjahr ebenfalls  günstig  verlaufen  wird.* 

Während  wir  im  voraufgegangenen  Jahre  einen 
Betriebsüberschuß  von  114009,32  Uf-  erzielten,  weist 
das  Berichtsjahr  einen  solchen  von  172699,35  Uf  auf. 
Die  Abschreibungen  sind  wie  in  den  Vorjahren  be- 
messen und  betragen  zusammen  29  045.35  „ff.  Nach 
Abzug  der  Ohligationeu-Zinscn.  der  Generalunkosten 
und  der  regeltnäfsigeu  Abschreibungen  ergiebt  die 
Gewinn-  und  Verlustrechnung  einen  Ueberschufs  von 
85  339,18  Uf.  Von  diesem  Betrage  sollen  dem  Reserve- 
fondsconlo  llMXX)  Uf  überwiesen  werden,  so  dafs 
nach  Berücksichtigung  der  zu  vergütenden  Tantiemen 
von  5780,57  Ul  ein  verlheilbarer  Gewinn  von  61*558,61  . ff 
zur  Verfügung  bleibt.  Wir  beantragen,  diesen  Betrag 
zur  Vertheilung  einer  Dividende  von  10  % mit  tiOlXJO«# 
zu  verwenden  und  den  Saldo  von  9558,61  Ul  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen.  Die  Erzeugung  im  Jahre 
1896/97  stieg  auf  16  507  534  kg  gutes  Walzeisen  gegen 
14881  617  kg  gutes  Walzeisen  im  Vorjahre.  Abgesetzt 
wurden  dagegen  16426  131  kg  gutes  Walzeisen  gegen 
1503<i  104  kg  gutes  W'alzeisen  im  voraufgegangenen 
Jahre.  Die  Luppenerzeugung  betrug  10  724285  kg 
gegen  10  331  140  kg  im  Jahre  1895/96.“ 


Esclnveiler  Bergwerks-Verein. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  wird  wie  folgt  ein- 
geleitet : 

.Infolge  der  überaus  starken  Nachfrage  nach 
Kohlen,  Koks  und  Roheisen  war  auch  die  Thätigkcit 
in  unseren  sämmtlichen  Betrieben  während  der  ganzen 
Dauer  des  Geschäftsjahres  eine  überaus  lebhafte,  und 
nur  dem  recht  empfindlichen  Mangel  an  Arbeitern 
ist  es  zuzuschreiben,  wenn  trotzdem  die  volle  Leistungs- 
fähigkeit unserer  Kohlengruben  nicht  erreicht  werden 
konnte.  Die  Kohlenförderung  steigerte  sich  auf 

760233  l gegen  692  735  t im  Vorjahre,  also  um 
67  498  t = 9,74%,  der  Verkauf  um  72100  t oder 
12,12  %.  Die  Erzeugung  der  beiden  Hochöfen  betrug 
84190  t Roheisen  gegen  58910  t im  Vorjahre,  wo 
nur  im  zweiten  Semester  mit  zwei  Oefen  gearbeitet 
wurde.  Die  durchschnittlichen  Verkaufspreise  stiegen 
bei  den  Kohlen  (ausschl.  Kokskohlen)  um  0,263  •.#  f.  d. 
Tonne,  bei  dem  Koks  um  1,16  «.4/  f.  d.  Tonne  und 
beiin  Roheisen  um  7,53  Uf  f.  d.  Tonne.  Die  Selbst- 
kosten waren  bei  den  Kohlen  um  0,016  Uf.  f.  d.  Tonne 
und  beim  Roheisen  um  3,29  eff  f.  d.  Tonne  höher  wie 
im  Vorjahre.  Die  durchschnittliche  Gesammtzahl  der 
Arbeiter  betrug  3368  Mann  gegen  3009  Mann  im 
Vorjahre.  Das  Ergebnifs  des  Grubenbetriebs  beziffert 
sich  auf  2198333,42  Ul  gegen  1 713275,51  eff,  im 
Vorjahre.  Der  Ueberschufs  des  Hochofenwerks  Con- 
cordiahütte  einschließlich  der  Eisensteinbetriebe  war 
mit  753598,71  eff,  um  481  706,97  eff  günstiger  wie  im 
Vorjahre.  Mit  Hinzurechnung  der  Erträgnisse  aus 
den  Nebenbeirieben  im  Betrage  von  76880,88  eff  be- 
trägt der  erzielte  Bruttoüberschuß  nach  Abzug  der 
auf  Gewinn-  und  Verlustconto  verrechneten  Zinsen 
u.  s.  w.  im  Betrage  von  55  132,11  eff,  — 2 973  680,90  Ul 
gegen  1995897,83  eff  im  Vorjahre.  Unter  Hinzu- 
rechnung des  Vortrages  aus  vorigjähriger  Rechnung 
mit  7506,14  «#  und  57  290  Ul  Gewinn  auf  verkaufte 
67  (XXI  „ff  Hasper  Actien  verbleibt  nach  Abschreibung 
von  1000000^#  ein  Reingewinn  von  2038477,04«#, 
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aus  welchem  nach  Dotirung  des  gesetzlichen  Reserve-  I 
fonds  mit  5 %,  sowie  nach  Vorwegnahme  der  statu- 
tarischen und  vertragsmäßigen  Tantiemen  und  Zurück-  1 
Stellung  von  80000  »ft  als  Beitrag  zum  Arbeiter-  und 
Beamten-Unterstützungsfonds  wir  Ihnen  Vorschlägen, 
der  Vorlage  des  Vorstandes  entsprechend,  eine  Üivi-  j 
dende  von  1+  % des  ernittirten  Aetienkapitals  von 
11810100  Jt  — 1 654674  Jt  zur  Vcrtheilung  zu 
bringen.  Es  würde  dann  noch  ein  Vortrag  von  | 
56308,10  i.*'  verbleiben.* 

Maschinenbau-Gesellschaft  Karlsruhe. 

Der  Geschäftsbericht  über  1806/97  der  Gesell- 
schaft zeigt  einen  Gewinn  von  403  873,00  Jt.  Nach 
Abzug  von  5 % des  letzteren  für  den  Reservefonds 
nach  §185b  des  neuen  Actiengesetzes  mit  20 103,70  Jt 
und  der  Statut-  und  vertragsmäfsigen  Tantiemen  an 
Aufsichtsrath,  Vorstand  und  Beamte  mit  56  947,30  Jt, 
zusammen  77  141  Jt , verbleiben  326  732,00  Jt 
(=  18,7  % des  Aetienkapitals)  zur  Verfügung  der 
Generalversammlung.  Aufsichtsrath  und  Vorstand 
schlagen  vor:  1.  von  dieser  Summe  eine  Dividende 
von  12  % oder  84  Jt  pro  Actie  = 210000  zu  ver- 
t heilen ; 2.  um  den  Reservefonds  auf  die  gesetzliche 
Höhe  von  10%  aus  dem  Actienkapital  also  auf 
175000  Jt  zu  bringen,  den  noch  fehlenden  Betrag 
von  60848,81  »ft  demselben  zu  überweisen;  3.  den 
noch  verbleibenden  Rest  von  55884,00  »ft,  auf  neue 
Rechnung  vorzutragen. 


Rheinisch-westfälisches  Kohlensyndlcat. 

Nach  dem  Geschäftsbericht,  der  in  der  am  4.  Oct. 
in  Essen  abgehaltencn  Versammlung  der  Zechenbesitzer 
vorgelegt  wurde,  betrug  (der  „K.  Z.*  zufolge)  im  August 
die  Beiheiligung  3 887  335  t,  die  Förderung  3026988  t, 
die  Einschränkung  260  347  t oder  6,70  % gegen  7,36  % 
im  Juli  1897  und  10,47  % im  August  1896.  Arbeits- 
täglich wurden  im  August  versandt  Kohlen  10580 
Doppelwagen,  Koks  1971  Doppelwagen,  Briketts  323 
Doppelwagen,  zusammen  12874  Doppclwagen  gegen 
12681  im  Juli  1897  und  11849  im  August  1896.  Die 
Marktlage  ist  andauernd  ganz  aufserordentlich  günstig, 
das  Vertrauen  in  die  Zukunft  daher  ungesehwächt 
das  allerbeste.  Von  dein  Einspruch  der  Zeche  Hibernia 
gegen  die  Fassung  der  Niederschrift  des  Beschlusses 
der  letzten  Zechenbesitzer-Versammlung  über  die  Be- 
theiligung an  der  Frachtgesellschaft  auf  dem  Dortmund- 
Eins-Kanal  wurde  Kenntuifs  genommen,  der  Beschlufs 
selbst  bleibt  bestehen.  Die  Verträge  mit  dem  Koks- 
syndicat  und  dem  Brikett-Verkaufsverein  können  nun- 
mehr auf  fünf  Jahre  verlängert  werden,  da  allseilige 
Zustimmung  erfolgt  ist. 


Maschinenbau-Actienge.sellschaftrorm.Gebr.  Klein, 
Filiale  Riga* 

Unter  diesem  Titel  wurde  im  October  d.  J.  in 
Riga  eine  Filiale  der  in  Dahlbruch  domicilirenden 
Maschinenbaufabrik  eröffnet,  die  unter  Leitung  der 
1111.  G.  Kuphald  und  Klein  jun.  steht. 


V ereins  - Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aenderungen  im  Mitglieder* Verzelchnlfs. 

Horchers,  Dr.  W.t  Aachen,  Lonshergstrufse  3. 

Daelen,  II.  V.,  Ingenieur,  Berlin  NW.,  Thurmstr.  36 II. 

Döderlein,  Max,  Ingenieur  der  Düsseldorfer  Röhren- 
und  Eisenwalzwerke,  Düsseldorf- Lierenfeld. 

.Jung,  Gustav,  Commerzienrath,  Hüttenbesilzer,  Ama- 
lienhütte bei  Laasphe. 

Kirdorf,  Emil,  Commerzienrath,  Genera  ldireclor, 
Rheinelbe  hei  Gclsenkirchen. 

Seidensticker,  Carl,  Ingenieur,  Vertreter  der  Maschinen- 
und  Armaturentabrik,  vorm.  C.  Louis  Slrube,  Act.-Ges., 
Magdeburg-Buckau,  Düsseldorf,  Börnestral'se  10. 

Servals,  Ernst,  Ingenieur  der  Suchte  Metallurghiue 
de  Tagamog,  Taganrog  (Rufsl.). 

Stumpf,  Heinrich,  Ingenieur  der  Dortmunder  Union, 
Dortmund,  Südwall  1. 

Tramer,  Alois,  Director  auf  Julienhülle,  Dobrek,  O.-S. 

Neue  Mitglieder: 

Hellenthal , Gustav,  dipl.  Hütteningenieur,  Lehrer 
an  der  Königl.  Mascliinenbauschule,  Hagen  i.  W. 

h'estranek,  Wilhelm,  K.  K.  Commerzialrath,  Cenlral- 
direclor  der  Böhmischen  Montan-Gesellschaft,  Wien  I, 
Waltischgasse  13. 

Schuhmann,  Ueo.,  Readinp  Iron  Company,  Reading,  Pa. 

Sieber,  Conrad,  Hütteningenieur,  Betriebsleiter  des 
Martinwerks  Neuberg  der  Oesterr.  Alpinen  Montan- 
Gesellschaft,  Neuberg,  Steiermark. 

Verstorben: 

Erhardt,  Albrecht,  Stuttgart. 

} loopmann,  Fr.  //.,  Gleiwitz. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Die  nächste 

ilaupt  Versammlung  der  „Eisenhütte  Oberschlesien“ 

findet  am 

Sonntag,  den  24.  October  1897, 

Nachmittags  2'/*  llbr  im  ParkhAtel  zu  Königs- 
bütte statt. 

Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  Geschäftliche  M i 1 1 b ei  1 u n ge n. 

2.  V o r s l a n d s w a h 1. 

3.  Vortrag  des  Herrn  Ingenieur  W.  Vogel- Kal towitz: 
„Die  Elektricität  im  Bergbau  und 
Hüttenbetrieb  mit  besonderer  Berück- 
sic  btigungder  Anwend  ungvonGIcich- 
ström  und  Dreh  ström.“ 

4.  Vortrag  des  Herrn  llandelskammersyndicus 
Bergrath  Golhcin,  M.  d.  A. : »Die  wirt- 
schaftliche Bedeutung  derGülertarife 
der  Eisenbahnen.* 

5.  VorlragdesHerrnOberingenieur  Hink  o Fischer- 
Gleiwitz:  » Dampfkessel,  Ueberhitzer  und 
C o n d e n s a t o r , i b r e V o r - u n d N ac  h t h e il e . 
eine  kurze  theoretische  Betrachtung.* 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Kedigirfc  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  und  Generalsecretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher  EisenhOtlenleute,  Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 

deutscher  Eisen*  und  Stahl 'Industrieller, 

für  den  technischen  Tlieil  für  den  wirthschafUichen  Theil. 

Cotnmiswnns -Vorlag  toh  A.  B*gcl  in  Düsseldorf 
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h November  1897.  17.  Jahrgang. 


Unser  handelspolitisches  Verhältnis  zu  England. 


D der  am  IS.  October  d.  J.  zu  Berlin 
altgehaltenen  Ausschufssitzung  des  .Gen- 
tralverbandes  deutscher  Industrieller* 
besprach  Herr  Landtagsabgeordneter 
H.  A.  Bueck  u.  a.  unser  handelspolitisches  Ver- 
hältnifs  zu  England  in  einer  sehr  interessanten 
Darlegung,*  der  wir  Folgendes  entnehmen: 

„Der  von  seiten  Englands  gekündigte  deutsch- 
englische  Meistbegünstigungsvertrag  vom  30.  Mai 
1865  bestimmt  in 

Art.  1,  dafs  die  Unterthanen  beider  Mächte 
in  Bezug  auf  den  Betrieb  des  Handels  und  der 
Gewerbe  die  nämlichen  Rechte  geniefsen,  und 
keinen  höheren  oder  anderen  Abgaben  unter- 
worfen werden,  als  die  Angehörigen  des  in 
diesen  Beziehungen  am  meisten  begünstigten 
dritten  Landes. 

* Für  das  nachstehende  Referat  sind  u.  a.  benutzt 
worden : 

Dr.  C.  J.  Fuchs,  „Die  Handelspolitik  Englauds 
und  seiner  Colonicn  in  den  letzten  Jahrzehnten*.  1 
Leipzig  1893. 

Dr.  E.  Loew,  „Das  50jährige  Jubiläum  des  Frei- 
handels in  England*,  in  Conrads  Jahrbüchern  für 
Nationalökonomie  und  Statistik,  III.  F.  XU.  Band 
(1896)  Seite  36  ff.,  Seite  222  ff. 

M.  G.  M ulball,  „Ou  trade  with  Germany  and 
Belgium*  in  der  Contemporary  Review  Nr.  381, 
September  1897. 

D.  G.  Fisk,  „Die  handelspolitischen  und  sonstigen 
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Art.  2 stellt  fest,  dafs  die  Boden-  und  Ge- 
werbserzeugnisse  beider  Länder  bei  der  Ein- 
bezw.  Durchfuhr  der  nämlichen  Behandlung 
unterliegen  und  insbesondere  keinen  höheren 
oder  anderen  Abgaben  unterworfen  werden,  als 
die  Erzeugnisse  des  in  diesen  Beziehungen  am 
meisten  begünstigten  dritten  Landes. 

Art.  3.  ln  beiden  Ländern  sollen  Ausgangs- 
abgaben von  keinen  anderen  Waaren  und  mit 
keinem  höheren  oder  anderen  Betrage  erhoben 
werden,  als  bei  der  Ausfuhr  nach  dem  in  dieser 
Beziehung  am  meisten  begünstigten  Lande. 

Art.  4 bestimmt,  dafs  die  Warendurchfuhr 
von  jeden  Durchgangsabgaben  frei  sein  soll. 

Art.  5 stellt  fest,  daß  jede  Begünstigung, 
jedes  Vorrecht  und  jede  Ermäfsigung  in  dem 
Tarif  der  Eingangs-  und  Ausgangsabgaben, 
welche  einer  der  vertragenden  Theile  einer 
dritten  Macht  zugestehen  möchte,  gleichzeitig 
und  ohne  Bedingung  dem  andern  zu  theil  werden 
mufs.  Ferner  verpflichteten  sich  die  vertragen- 
den Theile,  dafs  keiner  derselben  ein  Einfuhr- 
oder Ausfuhrverbot  gegen  den  andern  in  Kraft 
setzen  darf,  welches  nicht  gleichzeitig  auf  alle 
anderen  Nationen  Anwendung  fände. 

Art.  6 betrifft  den  Muster-  und  Markenschutz. 

Nun  aber  kommt  der  § 7,  welcher  diejenigen 
Clauseln  enthält,  die  den  mit  Belgien  und  dem 
Deutschen  Zollverein  geschlossenen  Verträgen  eigen- 
thümlich  sind  und  die  den  Anlafs  zu  der  Kündigung 
gegeben  haben.  Art.  7 lautet: 

Die  in  den  vorstehenden  Art.  1 bis  6 ge--- 
troflene»  Bestimmungen  finden  auch  auf  die 
Colonien  und  auswärtigen  Besitzungen  ihrer 
britischen  Majestät  Anwendung,  In  diesen  Golo- 
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nien  und  Besitzungen  sollen  die  Erzeugnisse 
der  Staaten  des  Zollvereins  keiner  höheren  oder 
andern  Eingangsabgabe  unterliegen , als  die 
gleichartigen  Erzeugnisse  des  vereinigten  König- 
reichs von  Grofsbritannien  und  Irland  oder 
irgend  eines  andern  Landes,  und  es  soll  die 
Ausfuhr  aus  diesen  Colonien  oder  Besitzungen 
nach  dem  Zollverein  keinen  höheren  oder  anderen 
Abgaben  unterworfen  werden,  als  die  Ausfuhr 
nach  den  vereinigten  Königreichen  von  Grofs- 
britannien und  Irland. 

Um  nun  diese  Kündigung  des  deutsch-englischen 
Meistbegünstigungsverlrages  — dies  Ereignifs 
möchte  ich  zuerst  einer  Betrachtung  unterwerfen  — 
in  Bezug  auf  die  Beweggründe  Englands  und  viel- 
leicht auch  in  Bezug  auf  die  künftige  Stellung- 
nahme Deutschlands  richtig  zu  verstehen,  möchte 
ich  Sie  bitten,  mir  zu  gestatten,  einen  Blick  auf 
die  von  England  seinen  Colonien  gegenüber  ver- 
folgte Handelspolitik  und  die  neuere  Handelspolitik 
Englands  selbst  werfen  zu  dürfen. 

In  der  Handelspolitik  Englands  seinen  Colonien 
gegenüber  treten  zunächst  zwei  Perioden  iri  die 
Erscheinung : die  Periode  bis  zum  Abfall  der 
Vereinigten  Staaten  und  die  Periode  nach  diesem 
grofsen,  für  England  so  vcrhängnifsvollcn  Ereignisse. 
Vor  dieser  Periode  befolgte  England  den  Colonien 
gegenüber  d:is  sogenannte  »Colonialsystem*. 
Dies  bestand  in  einem , von  dem  krassesten  und 
brutalsten  Egoismus  ausgehenden  System  der  Be- 
schränkungen der  Erzeugung  und  des  Handels 
der  Colonien  zu  Gunsten  des  Mutterlandes.  Die 
Navigationsacte  von  1651  und  1600  bestimmten, 
dafs  gewisse  Erzeugnisse,  wie  Zucker,  Kaffee, 
Tabak,  Baumwolle,  Häute,  Eisen  und  Getreide, 
Bauholz  u.  s.  w.  überhaupt  nicht  direct  von  den 
Colonien  nach  fremden  Ländern  ausgeführt  werden 
durften,  sie  mufsten  alle  zunächst  nach  England 
geschafft  und  umgeladen  werden,  um  einen  anderen, 
nicht  britischen  Bestimmungsort  zu  erreichen. 
Dieses  System,  in  Verbindung  mit  einigen  anderen 
vollständig  monopolistischen  Maßnahmen,  trieb 
diejenigen  englischen  Colonien , welche  dann  die 
Vereinigten  Staaten  bildeten,  eben  zur  Revolution 
und  zum  Abfall. 

Gewitzigt  durch  dieses  tragische  Ereignifs  iri 
der  Geschichte  Englands  änderte  es  sein  System 
den  Colonien  gegenüber,  indem  cs  das  sogenannte 
System  der  »gegenseitigen  Differentialzölle“ 
cinführte.  Es  bestand  darin,  dafs  das  Mutterland 
den  Erzeugnissen  der  Colonien,  wenn  sie  in  das 
Mutterland  eingeführt  wurden,  geringere  Zölle 
auferlegte,  als  wenn  diese  betreffenden  Waaron 
aus  dem  Auslande  kamen.  Andererseits  aber 
wurde  der  Anspruch  erhoben,  dafs  die  englischen 
Manufacturwaarenerzeugnisse  in  den  Colonien 
generell  zollfrei  eingelassen  würden.  Wo  aber 
aus  finanziellen  Rücksichten  in  den  Colonien  Zölle 
bestanden,  da  mufsten  sie  für  die  englischen  Er- 
zeugnisse niedriger  sein , als  für  die  betreffenden 


! fremden  Waaren.  Es  war  das  also  das  System 
der  gegenseitigen  Differentialzölle,  und  dieses  System 
, war  in  hohem  Mafse  ausgebildet.  Es  ist  Ihnen 
bekannt,  dafs  bis  zum  Jahre  1846  in  England 
Kornzölle  bestanden,  und  zwar  nach  dem  System 
der  gleitenden  Scala.  Wenn  nach  diesem  System 
1 ein  Weizenpreis  von  65  sh  pro  Quarter  bestand, 
so  wurden  für  den  Colonialweizen  6 d erhoben, 
j aber  für  den  auswärtigen  Weizen  10  Dollar. 

| Fremder  Zucker  hatte  63  sh  pro  Cwt.  zu  zahlen, 
der  aus  den  Colonieu  nur  24  sh,  fremdes  Bau- 
holz 25  sh,  das  aus  den  Colonien  nur  1 sh. 
Aber  trotz  dieser  Abmilderung  des  Systems  be- 
standen doch  noch  sehr  bedeutende  Beschränkungen 
| in  der  freien  Bewegung  der  Colonien.  So  war 
■ der  Verkehr  mit  fremden  Ländern , abgesehen 
von  den  Erzeugnissen  der  Fischerei,  auf  bestimmte 
Häfen  der  Colonien  beschränkt.  Im  übrigen  fehlte 
es  aber  auch  nicht  an  directen  Einfuhrverboten 
| in  den  Colonien , soweit  es  einzelne  Erzeugnisse 
| des  Auslandes  betraf.  Aufserdem  bestaud  aber 
ein  System  von  Reichszöllen  für  auswärtige  Waaren, 
beispielsweise  für  Weizenmehl  von  2 sh  per  Fnfs 
von  196  Pfund,  Fleisch  3 sh  per  Cwt.,  Kaffee 
| 5 sh,  Spirituosen  6 d bis  1 sh  per  Gallone, 
j Raffiucriezucker  20  % vom  Werth , Glas-  um! 

: Lederwaaren  15  %,  Wein,  Baumwollen-,  Wollen-, 

| Leinen-,  Leder-,  Papier-,  Kurzwaaren,  Uhren  und 
i Tabakfabricate  7 Jfc,  alle  nicht  genannten  Artikel 
4 % ad  valorem. 

Dieses  System  wurde  im  Jahre  1846  durch 
die  Aufhebung  der  Korngesetze  durchlöchert,  und 
allmählich  ganz  beseitigt.  Diese  Beseitigung  des 
Systems  der  Differentialzölle  war  nur  zum  Theil 
eine  Wirkung  des  in  England  zur  Herrschaft  ge- 
langten Freihandels;  wesentlich  war  diese  Aetide- 
rung  beeinflufst  durch  die  politische  Entwicklung 
der  damals  bedeutendsten  Colonie  von  England, 
von  Ganada.  Canada  hatte  1791  schon  eine 
Volksvertretung  nach  dem  Zweikammersystem, 
aber  keine  der  Volksvertretung  verantwortliche 
Executive.  Die  Executive  wurde  geübt  von  einem 
von  England  eingesetzten  Gouverneur  und  Minister- 
rath. Dieser  Zustand  wurde  der  canadischen 
Bevölkerung  unerträglich,  und  obgleich  ein  im 
Jahre  1838  ausgebrochener  Aufstand  unterdrückt 
wurde,  war  England  doch  so  klug,  die  Ursachen 
dieses  Aufstands  zu  beseitigen  und  Canada,  den 
j beiden  Provinzen  Ober-  und  Untercanada,  eine 
verantwortliche  Regierung,  wie  die  Engländer  sich 
ausdriicklen  , responsible  government“ , zu  gestatten. 

Diese  Gewährung  von  »responsible  government“ 
bedeutet  eine  ganz  neue  Aera  in  der  englischen 
Colonialpolitik,  die  Gewährung  einer  vollständig 
selbständigen  Regierung  im  Innern.  Das  Mutter- 
land behielt  sich  nur  die  Regelung  der  aus- 
wärtigen Verhältnisse  vor  und  — ich  bemerke 
ausdrücklich  — : den  Abschlufs  von  Handels- 
verträgen. Im  übrigen  war  die  betreffende 
Colonie  mit  einer,  der  eigenen  Volksvertretung 
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verantwortlichen  Kegierung  in  Bezug  auf  die 
Gesetzgebung , auf  die  Verwaltung , auf  ihre 
Finanzen  und  seit  184-9  auch  in  Bezug  auf  den 
Handel  frei,  wie  gesagt,  bis  auf  den  Absehlufs 
von  Handelsverträgen.  Diese  Selbständigkeit  in 
Bezug  auf  den  Handel  wurde  durch  das  Gesetz 
von  1854  verallgemeinert  und  durch  die  Auf- 
hebung der  Navigationsacle  aus  dem  17.  Jahr- 
hundert wurde  auch  die  Schiffahrt,  sowohl  die 
coloniale  wie  die  fremde  Schiffahrt,  der  englischen 
vollständig  gleichgestellt.  Es  war  das  der  Aus- 
flufs  des  in  England  zum  Siege  gekommenen 
Freihandels. 

Dann  kam  die  Zeit,  in  der  England  auch 
geneigt  war,  Meistbegünstigungsverträge  abzu- 
sohliefsen,  etwa  Anfang  der  60  er  Jahre,  in  welcher 
also  die  beiden  Verträge  mit  Belgien  und  Deutsch- 
land gleichfalls  abgeschlossen  wurden. 

„Responsible  government*  wurde  nun  an  alle 
diejenigen  englischen  Colonien  verliehen,  welche 
eine  gewisse  Entwicklung  erlangt  hatten  und  deren 
Bevölkerung  überwiegend  aus  Weifsen,  richtiger 
gesagt,  aus  Engländern  bestand.  So  beispielsweise 
bekam  Neuseeland  diese  Begünstigung  1854,  Neu- 
südwales 1855,  Neufundland  und  Victoria  auch 
1855,  Südaustralien  und  Tasmanien  1856,  Queens- 
land 1859,  die  Capcolonie  1870  und  Wesl- 
australien  1 890. 

Besonders  wuchtig  war  für  die  selbständige 
Entwicklung  der  englischen  Colonien  der  Zusammen- 
schlufs  der  zahlreichen  englischen  Besitzungen  im 
Norden  von  Amerika  in  das  sogenannte  „ Dominion 
of  Canada“,  welches  sich  in  Form  eines  Bundes- 
staates mit  eigener  verantwortlicher  Regierung 
sowohl  in  den  einzelnen  Staaten,  wie  für  die 
Gesammtheit  constituirte.  Diese  selbständigen 
Colonien  hatten  vollständige  Freiheit  des  Handels 
und  auch  in  der  Zollpolitik.  Ausdrücklich  war 
ihnen  gestattet,  ganz  nach  eigenem  Belieben  auch 
Zölle  gegen  die  Artikel  des  Mutterlandes  festzu- 
setzen. Nur  das  hebe  ich  immer  hervor:  die 
Bestimmung  über  den  Absehlufs  von  Handels- 
verträgen und  auch  über  den  Beitritt  zu  den  von 
England  selbst  abgeschlossenen  Handelsverträgen 
behielt  sich  das  Mutterland  vor. 

Im  Gegensatz  zu  diesen  selbständigen  Colonien 
giebt  es  nun  noch  eine  Reihe  anderer  Colonien, 
von  denen  einzelne  ja  auch  gewissermafsen  Volks- 
vertretungen haben,  aber  nicht  eine  diesen  ver- 
antwortliche Regierung,  sondern  wo  die  Executive 
heute  noch  in  der  Hand  der  von  der  englischen 
Regierung  eingesetzten  Gouverneure  liegt.  Für 
diese  Colonien  wird  von  England  auch  die 
Handels-  und  die  Zollpolitik  vollständig  selbständig 
festgesetzt ; zu  diesen  Colonien  gehört  beispiels- 
weise auch  das  Kaiserreich  Indien. 

Um  nun  die  Vorgänge,  die  die  Kündigung 
des  Handelsvertrags  herbeigeführt  haben,  noch 
näher  zu  erläutern,  müssen  wir  die  Entwicklung, 
welche  die  bedeutendste  Colonie  Englands,  das 
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Dominion  of  Canada,  genommen  hat,  noch  etwas 
eingehender  verfolgen. 

Diese  selbständige  Colonie  halte  ein  Schutzzoll- 
system bei  sich  eingeführt,  unter  dessen  Wirkungen 
auch  eine  gewisse  Entwicklung  der  Industrie  schon 
eingetreten  war.  Natürlich  mufste  sich  Canada 
durch  die  1890  erfolgte  Einführung  des  Mac  Kinley- 
Tarifs  in  den  Vereinigten  Staaten  geschädigt  sehen; 
denn  der  sehr  rege  Handelsverkehr  zwischen 
Canada  und  den  Vereinigten  Staaten  wurde  dadurch 
wesentlich  eingeschränkt.  Es  trat  nun  derjenige 
Theil  der  liberalen  Partei  in  Canada,  der  über- 
haupt schon  wesentlich  nach  den  Vereinigten 
Staaten  gravitirte  und  nicht  gerade  sehr  versteckt 
für  den  Anschlufs  Canadas  an  den  grofsen  und 
mächtigen  Nachbar  agitirt  hatte,  auf  und  verlangte 
den  Absehlufs  eines  Handelsvertrags  mit  den  Ver- 
einigten Staaten  auf  ganz  gleicher  Basis,  und 
zwar  auf  der  Basis  des  gegenseitigen  Freihandels. 
Demgemäfs  wurde  eigentlich  verlangt,  dafs  diese 
beiden  Staaten  einen  Zollverein  bilden  sollten, 
und  es  war  leicht  einzusehen,  dafs,  wenn  diese 
innige  Verbindung  geschaffen  sein  würde,  es  nicht 
lange  bis  zum  gänzlichen  Abfall  der  Colonie  und 
bis  zum  Anschlufs  an  die  Vereinigten  Staaten 
dauern  würde.  Die  conservative  Partei,  die  da- 
mals am  Ruder  war,  hielt  aber  fest  zu  England; 
der  damalige  Premierminister  Macdonald  löste  am 
2.  Februar  1892  das  Bundes -Unterhaus,  das 
Dominion  House  of  Commons,  auf,  und  nun  ent- 
stand ein,  von  England  mit  äufserster  Spannung 
verfolgter  Wahlkampf  von  einer  Heftigkeit,  wie 
er  vielleicht  selten  in  der  Geschichte  beobachtet 
worden  ist,  in  dem  aber  die  liberale  Partei  unter- 
lag und  die  conservative  Partei  den  Sieg  davon 
trug.  Die  Folge  war,  dafs  die  Verhandlungen 
mit  den  Vereinigten  Staaten  über  den  Absehlufs 
des  Handelsvertrags  formell  vertagt,  thatsächlich 
abgebrochen  wurden,  und  dafs  damit  die  grofse 
Krisis  überwunden  wurde.  — Beiläufig  will  ich 
mittheilen,  dafs  der  Minister  Macdonald  den  Stra- 
pazen dos  Wahlkampfes  unterlag;  er  starb  um 
diese  Zeit.  Die  Mehrheit  des  canadischen  Volkes 
aber  hatte  die  Entscheidung  nur  für  das  Mutter- 
land getroffen  in  der  festen  und  zuversicht- 
lichen Erwartung,  mit  dem  Mutterlande 
in  engere  handelspolitische  Beziehungen 
zu  treten,  und  von  diesem  Begünstigungen 
seines  Handels  erhalten  zu  können. 

Inzwischen  war  nicht  zu  verkennen,  dafs  sich 
bereits  in  den  achtziger  Jahren  in  England  ein 
Umschwung  in  Bezug  auf  die  Ansichten  über  die 
politische  Wichtigkeit  der  Colonien,  über  deren 
Erhaltung  und  über  einen  engeren  politischen 
Zusammenschlufs  der  einzelnen  Theile  des  britischen 
Weltreichs  vollzogen  hatte,  und  dieser  Umschwung 
ging,  soweit  Handels-  und  zollpolitische  Fragen 
dabei  in  Betracht  kamen,  im  Gegensatz  zu  der 
bisher  in  England  herrschenden  Freihandelsidee. 
Getragen  wurde  die  Bewegung  von  derjenigen 
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Partei,  die  anfing,  an  Stelle  des  Free  Trade, 
Fair  Trade  auf  ihre  Fahne  zu  schreiben.  Die 
ganze  Bewegung  hatte  zunächst  ein  anderes  Ziel 
im  Auge;  sie  war  gerichtet  auf  die  Verstärkung 
der  Wehrkraft  im  Reiche  und  in  den  Colonien, 
und  sie  verkörperte  sich  in  der  am  10.  November 
1884  begründeten  „Imperial  Federation  League*. 

Dieser  Verein  hielt  sich  in  Bezug  auf  engere 
politische  Vereinigung  und  auf  ein  Handels-  und 
Zollabkommen  mit  den  Colonien  noch  vorsichtig 
zurück;  aber  von  der  Londoner  Handelskammer,  die 
einen  entschieden  freihändlerischen  Standpunkt 
einnahm,  wurden  gerade  diese  Bestrebungen  be- 
sonders in  den  Vordergrund  geschoben,  ln  dieser 
Richtung  wurde  riie  öffentliche  Meinung  in  England 
durch  verschiedene  Vorkommnisse  erfolgreich  weiter 
bearbeitet.  Eines  dieser  Vorkommnisse  war  der 
erste  Gongrefs  der  britischen  Handelskammern  im 
Jahre  1886,  zweitens  die  Thronrede,  die  in  dem 
Jahre  gehalten  wurde,  und  die  schon  ziemlich 
deutliche  Anspielungen  nach  dieser  Richtung  ent- 
hielt. Ganz  besonders  aber  war  es  die  Conferenz 
der  Gouverneure  in  den  Colonien,  welche  in  den 
Tagen  vom  2.  April  bis  9.  Mai  1887  abgehalten 
wurde.  Auf  dieser  Conferenz  kam  der  Gedanke 
eines  weiteren  Zollbundes  mit  ermäfsigten  Zwischen- 
zöllen für  den  interbritischen  Verkehr  kräftig  zum 
Ausdruck.  Der  Gouverneur  der  Capcolonie,  Hof- 
meyer, versuchte  diese  Bestrebungen  in  einem  ! 
Anträge  zu  formuliren,  der  etwa  dahin  ging,  dafs 
von  allen  ausländischen  Waaren  ein  Reichszuschlags- 
zoll von  2 % vom  Werth  — von  einer  anderen 
Seite  wurden  5 % verlangt  — erhoben  werden 
solle,  und  dafs  dieser  Betrag  verwendet  werden 
solle  für  Vertheidigungszwecke  im  ganzen  Reiche. 
Diese  Aeufserungen  der  Conferenz  stiefsen  aber 
sowohl  in  den  Colonien  wie  in  England  selbst 
bei  der  freihändlerischen  Bevölkerung  noch  auf 
lebhaften  Widerspruch. 

Im  Jahre  1881  machte  Canada  schon  den, 
freilich  vergeblichen,  Versuch,  die  englische  Re- 
gierung zu  veranlassen,  die  anstöfsige  Clausel  in 
den  Verträgen  mit  dem  Deutschen  Zollverein  bezw. 
dem  deutschen  Kaiserreiche  und  mit  Belgien, 
durch  welche  die  Gewährung  begünstigender 
Differentialzölle  zwischen  den  einzelnen  Theilen 
des  britischen  Reiches  ausgeschlossen  wurde,  zu 
kündigen.  Zehn  Jahre  später  war  die  Bewegung 
bereits  so  weil  vorgeschritten,  dafs  die  von  mir  i 
erstbezeichnete  Vereinigung,  die  „Imperial  Fede- 
ration League“  — diese  zu  Liebe  ihres  in  Canada 
gebildeten  Zweigvereins  — und  ein  anderer,  in 
dieser  Richtung  wirkender  Verein,  die  „United 
Empire  Trade  League“,  im  Jahre  1891  Depu- 
tationen an  den  Premierminister  Salisbury  sandten, 
um  die  Kündigung  jener  Clausel  zu  verlangen. 
Der  Premierminister  erkannte  den  Standpunkt  der 
beiden  Vereinigungen  an,  er  hezeichnete  die  Ver- 
träge als  unglücklich,  er  sagte,  er  könne  nicht 
verstehen,  wie  die  damalige  Regierung  — es  war  j 


die  Regierung  Palmerstons  — dazu  gekommen 
wäre,  diese  Verträge  überhaupt  abzuschliefsen. 
Er  meinte  aber,  dafs  es  nicht  möglich  sei,  einzelne 
Theile  des  Vertrages  zu  kündigen,  und  dafs  der 
ganze  Vertrag  doch  recht  günstig  auf  die  Ent- 
wicklung des  englischen  Handels  gewirkt  habe;  er 
versprach  jedoch,  dafs  die  Regierung  jede 
sich  darbietende  Gelegenheit  ergreifen 
werde,  um  sich  von  der  betreffenden 
Clausel  zu  lösen.  Dann  forderte  er  aber  die 
Deputation  auf,  nunmehr  auch  ordentlich 
Farbe  zu  bekennen.  Sie  sollte,  im  Gegensatz 
zu  der  in  England  herrschenden  Frei- 
handelsidee, Zollbegünstigungen  zwischen  dem 
Mutterlande  und  zwischen  den  Colonien  fordern 
mit  allen  ihren  Consequenzen,  und  als  solche 
Consequenz  bezeichnete  der  Premierminister  die 
Einführung  mäfsiger  Zölle  auf  Getreide, 
Fleisch  und  Wolle  in  England,  um  die  be- 
treffenden Stapelartikel  der  Colonien  begünstigen 
zu  können,  auf  die  Gefahr  hin,  dafs  in  der  Thal 
für  gewisse  Zeit  auch  eine  Vertheuerung  dieser 
Lebensmittel  und  Rohproducte  eintreten  könnte. 

Diese  Anregung  fiel  auf  fruchtbaren  Boden. 
Die  Agitation  wurde  freilich  nicht  sowohl  in  Eng- 
land, als  hauptsächlich  in  Canada  aufgenommen. 
Der  Vorsitzende  der  erst  von  mir  bezeichneten 
Liga,  Sir  Howard  Vincent,  machte  eine  Agitations- 
reise durch  Canada,  wo  er  überall  mit  Jubel 
begrüfst  wurde.  Denn  in  Canada  wollte  man 
doch  nicht  vergebens  dem  Multerlande  das  Opfer 
des  Verzichts  auf  eine  enge  Handelsverbindung 
mit  den  Vereinigten  Staaten  gebracht  haben; 
man  erstrebte  daher,  im  Mutterlande  einen  be- 
vorzugten Absatzmarkt  für  die  Ausfuhr  canadischer 
Stapelartikel  durch  Einführung  von  Zöllen  für  die 
betreffenden  Artikel  des  Auslandes  zu  erhalten. 

Die  erste  Folge  dieser  Agitationsreise  des  Sir 
Howart  Vincent  war,  dafs  das  kanadische  Parla- 
ment eine  Adresse  an  die  englische  Königin  rich- 
tete, in  welcher  um  die  Kündigung  der  mehr- 
erwähnten Clausel  der  Verträge  von  1862  und 
1865  gebeten  wurde. 

Nun  ist  es  interessant,  zu  sehen,  in  welcher 
verschiedenartigen  Weise  die  einzelnen  Organe 
der  Regierung  sich  ausdrückten.  Dieses  Ver- 
halten war  vielleicht  im  politischen  Interesse  ge- 
boten; es  kann  aber  vielleicht  auch  zurückgeführt 
werden  auf  verschiedene  Strömungen,  die  in  den 
englischen  Regierungskreisen  vorhanden  waren. 
Denn  eine  ähnliche  im  Jahre  1891  im  englischen 
Unterhause  gegebene  Anregung,  diese  Clausel  zu 
kündigen,  wurde  von  dem  damaligen  Slaalssecretär 
des  Handelsamts,  Sir  Hicks  Beach,  mit  Entschieden- 
heit ahgelehnl. 

Inzwischen  war  die  Antwort  der  englischen 
Regierung  auf  die  Adresse  des  canadischen  Parla- 
ments erfolgt.  Sie  lautete  ablehnend,  und  merk- 
würdigerweise mit  dem  Hinweise  darauf,  dafs 
Canada,  wenn  auch  die  Clausel  gekündigt  würde, 
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dennoch  nicht  sein  Ziel.  Differentialzölle  zwischen 
dein  Multerlande  und  den  Colonien  einzuführen, 
erreichen  würde,  da  die  Berechtigung  der  Colo- 
nien, solche  Zölle  einzuführen,  niemals  von  der 
englischen  Regierung,  auch  den  selbständigen 
Colonien  nicht,  gegeben  sei.  Im  übrigen  wurde  in 
dieser  Antwort  auf  die  Vortheile  hingewiesen,  welche 
dieVerträge  dem  englischen  Handel  gebracht  haben. 

Diese  Antwort  der  englischen  Regierung  wurde 
acht  Tage  darauf,  am  28.  April  1892,  vom  cana- 
dischen  Parlament  mit  der  Annahme  einer  Reso- 
lution beantwortet,  worin  die  Bereitwilligkeit  aus- 
gesprochen wurde,  die  Zölle  auf  englische  Manu- 
facturgegenstände  — auf  diese  allein  — zu  er- 
mäfsigen,  wenn  England  Zölle  auf  die  Provenienzen 
des  Auslandes,  die  mit  den  Stapelartikeln  Canadas 
concurrirlen , einführen  wollte.  Damals  wurde 
diese  Resolution  von  der  , Times“  freudig  begriffst, 
mit  der  Aufforderung  an  die  anderen  Colonien, 
sie  möchten  in  ähnlicher  Weise  vorgehen.  Aber 
eine  wiederum,  diesmal  im  englischen  Oberhause 
von  dem  Earl  Dunraven  gegebene  Anregung  wurde 
wieder  von  dem  Minister  Balfour  zurückgewiesen, 
und  zwar  zurückgewiesen,  nachdem  ganz  kurze 
Zeit  vorher  der  Minister  Salisbury  in  einer  Rede, 
die  er  in  Hastings  gehalten  hatte,  mit  einer 
bisher  in  England  noch  nicht  gekannten 
Schärfe  sich  gegen  den  orthodoxen  Frei- 
handel und  für  Retorsionszölle  ausgesprochen 
hatte,  freilich  nicht  für  solche  Zölle  auf  Getreide  und 
Rohstoffe,  sondern  nur  auf  Manufacturerzeugnisse, 
mit  der  Begründung,  dafs  England  mit  Waffen 
versehen  werden  sollte  für  die  künftige  Gestaltung 
der  internationalen  handelspolitischen  Beziehungen. 

Im  Jahre  1892  fand  der  zweite  Congrefs 
britischer  Handelskammern  statt.  Eine  Resolution, 
einen  Zollverband  zu  schliefsen  und  Differential- 
zölle cinzuführen,  wurde  damals  mit  79  gegen 
34  Stimmen  abgelehnt. 

Auf  dem  dritten,  im  Jahre  1896  abgehaltenen 
Congrefs  der  britischen  Handelskammern  sprach 
sich  nun  der  Minister  Chamberlain  schon  mit 
aufserordentlicher  Entschiedenheit  für  die  Her- 
stellung eines  britischen  Zollverbandes  aus.  Er  ent- 
wickelte den  Plan,  den  England  zu  befolgen  hätte, 
dahin,  dafs  zwischen  den  einzelnen  Theilen  des  brit- 
tischen  Reiches  vollständiger  Freihandel  herrschen 
müsse,  dafs  aber  dagegen  England  die 
Verpflichtung  übernehmen  solle,  die  mit  den 
Erzeugnissen  der  Colonien  concurriren- 
den  Producte  des  Auslandes  mit  Zöllen  zu 
belegen,  und  dafs  dafür  die  Colonien  die  Ver- 
pflichtung  übernehmen  sollten,  die  englischen 
Manufacturerzeugnisse  frei  eingehen  zu  lassen. 

Trotz  dieser  warmen  Empfehlung  des  Ministers 
Chamberlain  kam  dieser  Congrefs  doch  nur  zu  einer 
sehr  mattherzigen  Erklärung.  Er  sagte,  die  Her- 
stellung engerer  Beziehungen  zwischen  dein  Mutter- 
lande  und  den  Colonien  wäre  ein  Gegenstand,  der 
sofortige  und  sorgfältige  Erwägung  verdiente. 


Aber  Chamberlain  hatte  seine  Ansichten  in 
Bezug  auf  die  handelspolitische  Stellung  den  Colo- 
nien gegenüber  schon  in  einem  Rundschreiben  an 
die  Gouverneure  der  Colonien  bei  seinem  Amts- 
antritt niedergelegt.  Das  Ziel  der  englischen 
Politik  sollte  sein,  „die  natürlichen  Hiilfsquellen 
der  Colonien  zur  Entwicklung  zu  bringen  und 
zugleich  dem  Mutterlande  in  gröfserem  Mafse  als 
bisher  den  ihm  zukommenden  Handelsverkehr  mit 
den  Colonien  zu  sichern“.  Also  dieser  Gedanke 
kommt  schon  mit  voller  Deutlichkeit  zum  Ausdruck. 

Inzwischen  waren  neue  Bemühungen  von 
Canada  in  Washington  in  Gang  gesetzt,  um  gün- 
stigere Bedingungen  für  die  Einfuhr  der  cana- 
dischen  Producte  zu  erlangen,  und  als  diese  Ver- 
handlungen gescheitert  waren,  da  brachte  der 
Minister  Laurier,  der  zu  der  inzwischen  wieder 
ans  Ruder  gelangten  liberalen  Partei  gehörte,  einen 
neuen  Zolltarif  ein,  in  welchem,  wie  bekannt, 
dem  Multerlande  Begünstigungen  zugesichert  waren. 
Dieser  Tarif  bestand  bekanntermafsen  in  einem 
Maximaltarif  und  in  einem  Begünstigungstarif,  in 
welchem,  mit  Ausnahme  von  Getränken,  Tabak 
und  Zucker,  den  englischen  Erzeugnissen  ein 
Vorzug  von  12  Vs  % bis  zum  30.  Juni  und  dann 
von  25  % zugestanden  wurde.  Wie  weit  dieser 
Tarif  im  Einverständnifs  der  englischen  Regierung 
aufgestellt  worden  ist,  läfst  sich  nicht  klar  über- 
sehen. Thatsache  ist,  dafs  um  die  Zeit  der 
Minister  Chamberlain  eine  Reise  nach  Canada  an- 
getreten hatte. 

Kurz  nach  der  Berathung  des  Tarifs  im 
canadischen  Parlament  brachte  der  von  mir  bereits 
mehrfach  erwähnte  Sir  Howard  Vincent  am 
27.  April  d.  J.  bei  Gelegenheit  der  Berathung  des 
Unfallversicherungsgesetzes  in  England  folgenden 
Antrag  ein.  Er  beantragte,  dafs  auf  ausländische 
Waaren,  und  zwar  auf  Ganzfabricate  ein  Zoll  von 
10  % und  auf  Halhfabricate  ein  Zoll  von  5 % vom 
Werthe  gelegt  werden  sollte,  und  dafs  der  auf 
130  Millionen  Mark  geschätzte  Betrag  dazu  ver- 
wendet werden  sollte,  um  der  halben  Million  über 
65  Jahre  alten  Menschen  in  England  im  Falle 
des  Bedürfnisses  eine  Rente  von  wöchentlich  5 sh 
zu  geben.  Ich  erwähne  diesen  im  übrigen  be- 
deutungslosen Antrag  nur  wegen  der  im  hohen 
Grade  merkwürdigen  Erklärung,  die  von  dem 
Minister  Balfour,  der  gleichartige  Bestrebungen  im 
Parlament  früher  zurückgewiesen  hatte,  abge- 
geben wurde. 

Er  sagte,  er  vermöge  unter  den  gegebenen 
Umständen  keinen  zwingenden  Grund  zu 
entdecken,  aus  welchem  England  von 
seiner  bisherigen  Freihandelspolitik  ab- 
gehen sollte.  Dafür  gebe  es  nur  zwei 
Möglichkeiten:  eine  plötzliche  bedeutende 
Vermehrung  der  Ausgaben  der  eng- 
lischen Regierung,  welche,  wenn  sie 
eintreten  sollte,  die  Einführung  neuer 
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die  jetzigen  Hauptein  nah  mequ  eilen  der 
Regierung,  die  Zölle  auf  Getreide  und 
Tabak  und  die  Steuer  auf  das  Einkommen 
und  die  Erbschaften,  nicht  weiter  be- 
lastet werden  könnten.  „Die  zweite 
Schwäche  unseres  fiscalischen  Systems“, 
sagte  er  wörtlich,  „liegt  darin,  dafs  wir 
uns  jeder  Waffe  beraubt  haben,  die 
wir  bei  der  Verhandlung  mit  fremden 
Mächten  verwert hen  könnten.  Wir  ver- 
mögen nicht  mit  Gegenmafsregeln  zu 
drohen.“ 

Wir  sehen  also,  dafs  man  jetzt  in  England 
zu  der  Erkenntnifs  kommt,  die  wir  in  Verfolgung 
der  entgegengesetzten  Wirtschaftspolitik  schon 
seit  langen  Jahren  haben.  Ich  erinnere  an  unsere 
grofse  Versammlung  in  Frankfurt,  als  die  deutsche 
Handelspolitik  sich  auch  noch  auf  dem  Freihandels- 
standpunkt bewegte;  wir  sagten  dort:  nun  gehen 
unsere  Abgesandten  nach  Oesterreich,  um  einen 
Handelsvertrag  abzuschliefseu;  kurz  vorher  haben 
wir  unsere  Eisenzölle  aufgehoben  und  andere  stark 
ermäfsigl;  sie  kommen  also  mit  leeren  Taschen 
hin,  und  mit  leeren  Taschen  kann  kein  Mensch 
verhandeln,  wo  es  auf  Handeln  und  Bielen  an- 
kommt.  Also  diese  Erkenntnifs,  die  wir  damals 
schon  im  Centralverband  gehabt  haben,  kommt 
jetzt  auch  in  England  zur  Geltung. 

Auf  den  canadischen  Zolltarif  kam , trotz 
gespannter  Erwartung  des  Parlaments,  der  Minister 
Balfour  nicht  zu  sprechen.  Er  sagte  nur,  dafs 
ein  Handelskrieg  zu  jenen  Operationen  gehöre, 
welche  Nationen  zuweilen  trotz  aller  Kostspieligkeit 
unternehmen  müssen  und  — : „ich  kann  mir 

Umstände  denken,  unter  denen  wir  vollständig 
berechtigt  wären,  die  unvermeidlichen  Kosten  und 
Gefahren  eines  solchen  diplomatischen  Streites  auf 
uns  zu  nehmen.“  Also  Sie  sehen,  auch  der 
Gedanke,  bei  der  Einführung  eines  anderen  Systems 
mit  anderen  Staaten  in  Conflicte  und  Gollisioncn 
zu  gerathen,  wurde  nicht  ganz  von  der  Hand 
gewiesen. 

Vorläufig  ist  es  zu  einem  Streit  nicht  gekommen. 
Auf  einen  Einspruch  der  englischen  Regierung  ist 
iti  Canada  der  Vorzugstarif  für  die  englischen 
Ei-zeugnis.se  aufser  Wirksamkeit  gesetzt  worden. 
Aber  die  Kündigung  des  Vertrages  hat  stattgefunden, 
und  diese  wurde  eingeleitet  in  der  Conferenz  der 
Premierminister  der  Colonien,  welche  in  diesem 
Jahre  bei  Gelegenheit  der  Jubiläumsfeier  im  Juni 
und  Juli  in  London  stattfand.  Minister  Ghamber- 
lain  sagte  in  dieser  Conferenz,  er  wolle  die  Mög- 
lichkeit, dafs  Deutschland  und  Belgien  Gegen- 
mafsregeln ergriffen,  nicht  aufser  Frage  stellen; 
aber  er  empfehle  doch  der  Conferenz,  sich  für 
die  Kündigung  auszusprechen,  und  diese  hat 
stallgefunden,  der  Vertrag  wird  am  31.  Juli 
nächsten  Jahres  ablaufen. 

Was  England  mit  der  Kündigung  bezweckt, 
liegt  nach  dem,  was  ich  mir  erlaubt  habe,  Ihnen 


zuÄ  Vortrag  zu  bringen,  klar  zu  Tage.  Es  will 
erstens  seine  Colonien  durch  einen  künftigen 
Reichszollverband  politisch  und  commerziell  fester 
an  sich  fesseln.  Es  will  durch  Vorzugstarife 
seinen  durch  die  Concurrenz  des  Auslandes, 
namentlich  aber  durch  die  deutsche  Concurrenz 
sehr  gefährdeten  Absatz  in  den  Colonien  sich 
sichern.  Drittens  gewinnt  es  den  Anschein,  als 
wenn  England  dazu  übergehen  wollte,  zur  Be- 
günstigung der  Colonien  gewisse  Zölle  wieder  bei 
sich  einzuführen.  Denn  so  sind  die  Aeufserungen 
Balfours  und  auch  anderer  englischer  Minister, 
die  ich  mir  erlaubt  habe  Ihnen  mitzutheilen,  nur 
I zu  verstehen. 

Ob  England  dieses  Ziel  erreichen  wird,  läfst 
sich  heute  noch  nicht  übersehen.  Dafs  der  liberale 
Minister  Laurier  in  Canada  dazu  übergehen 
konnte,  einen  schulzzöllnerischen  Tarif  mit  aus- 
gesprochener einseitiger  Begünstigung  des  Mutter- 
landes einzuführen,  kann  aus  der  Verstimmung 
erklärt  werden,  die  im  Lande  durch  das  Scheitern 
der  Verhandlungen  in  Washington  geherrscht  hat. 

Der  Umstand,  dafs  in  der  Thal  England  durch 
den  Tarif  allein  begünstigt  werden  soll,  und  dafs 
diese  Begünstigung  mit  Schädigungen  der  cana- 
dischen Interessen  verbunden  ist  — denn  einmal 
wird  Canada  finanziell  geschädigt  und  seine  in 
den  ersten  Anfängen  des  Aufblühens  begriffene 
Industrie  mufs  doch  auch  Schaden  erleiden,  wenn 
es  den  englischen  Erzeugnissen  erleichtert  sein 
wird,  die  Grenzen  des  Landes  zu  überschreiten  — , 

| dieses  Vorkommnifs  giebt  zu  denken  und  führt 
darauf  hin,  dafs  doch  möglicherweise  geheime 
Abmachungen  stattgefunden  haben  nach  der  Rich- 
tung hin,  dafs  England  die  Verpflichtung  über- 
nommen hat,  über  kurz  oder  lang  Differentialzölle 
bei  sich  einzuführen.  Ich  erkläre  ausdrücklich, 
dafs  die  anderen  von  England  geschlossenen  Meisl- 
begünsligungsverlräge  eine  solche  Begünstigung 
der  englischen  Colonien  nicht  ausschliefsen.  Es 
ist  in  einzelnen  Zeitungen  das  anders  dargestellt 
worden ; das  ist  aber  eine  falsche  Darstellung, 
wenigstens  eine  irrthümliche. 

Dafs  aber  in  der  Thal  in  den  leitenden  Kreisen 
Englands  das  Freihandelssystem  aufgegeben  ist  — 
ich  spreche  ausdrücklich  von  den  leitenden  Kreisen  — , 
dafür  liegen  auch  andere  Anzeichen  vor,  wenngleich 
das  Gegentheil  ja  immer  von  unserer,  wenn  ich 
mich  kurz  so  ausdrücken  soll,  manchesterlichen 
Presse  behauptet  wird.  So  ist  es  doch  höchst 
cigentlüimlich,  dafs  der  Cobdenclub  den  canadischen 
j Minister  Laurier,  der  sich  selbst  als  den  geistigen 
i Urheber  der  Kündigung  der  Handelsverträge  be- 
zeichnet, zum  Ehrenmitgliede  ernannt  hat , der- 
selbe Cobdenclub,  der,  als  die  englische  Regierung 
es  für  nöthig  erachtete  — merkwürdigerweise  für 
nüthig  erachtete  — , die  Kronjuristen  zu  fragen, 
ob  in  einer  Begünstigung  der  englischen  Waaren 
bei  der  Einfuhr  in  Canada  eine  Verletzung  der 
mehrerwähnten  Verträge  liege,  schon  der  Regierung 


Digilized  by  Google 


1.  November  1897 


Unser  handelspolitisches  Verhältnifs  zu  England. 


Stuhl  und  Eisen.  899 


empfohlen  hatte,  wenn  die  Kronjuristen  sich^fiir 
die  Ungültigkeit  des  Begiinstigungsvertrags  aus-  | 
sprechen  sollten,  die  Kündigung  eintrelen  zu  lassen. 

Die  Engländer  sind  eben  sehr  praktische  Leute. 
Als  sie  auf  Grund  ihrer  durch  ein  Jahrhundert 
uns  vorausgeeilten  Industrie  die  Märkte  der  ganzen 
Welt  beherrschten,  da  sandten  sie  Emissäre  in 
die  Welt  und  haben  den  Freihandel  gepredigt 
und  zogen  in  der  Thal  aufserordentlichen  Nutzen 
aus  dem  Freihandel  — der  anderen  Nationen, 
die,  möchte  ich  sagen,  verblendet  genug  waren, 
von  diesem  gleifsnerisehen  System  sich  verlocken 
zu  lassen.  Nun,  als  die  Industrie  anderer  Länder, 
namentlich  die  deutsche  Industrie,  durch  die  aufser- 
ordentliche  Thatkraft,  durch  die  wissenschaftliche 
Bildung  der  Leiter  der  Industrien  dahin  gelangt 
ist,  England  auf  allen  Märkten  Concurrenz  zu 
machen,  sind  die  leitenden  Kreise  sehr  gern  bereit, 
diese  gleifsnerische  Waffe  des  Freihandels  ins  alte 
Eisen  zu  werfen  und  sich  einem  anderen  System 
zuzu  wenden,  welches  ihnen  mehr  Vortheil  für  den 
in  der  englichen  Nation  reicht  ausgebildeten  Egoismus 
verspricht. 

Freilich  dieser  Gedanke,  der  jetzt  die  leitenden 
Kreise  bewegt,  und  der  namentlich  Wiederhall 
fand  in  der  Conferenz  der  Premierminister  im 
Juni  und  Juli  d.  J.,  fand  unmittelbar  darauf  von 
Theilnehmern  derselben  entschiedenen  Widerspruch. 
Es  wurde  darauf  hingewiesen,  dafs  die  Colonien 
gar  keine  Veranlassung  haben,  zu  Gunsten  des 
Mutterlandes  irgendwelche  Opfer  zu  bringen,  und 
das  ist  ja  auch  erklärlich.  Die  Colonien  sind 
bezüglich  ihrer  Finanzen  vollständig  auf  ihre 
eigenen  Füfse  gestellt,  und  sic  sind,  wie  alle 
anderen  selbständigen  Länder,  in  dieser  Beziehung 
angewiesen  auf  die  Fmlwicklung  ihrer  eigenen 
Hülfsquellen.  Sie  haben  also  keine  Veranlassung, 
durch  Begünstigung  des  Mutterlandes  ihre  Industrien 
und  ihre  Finanzen  zu  schädigen.  Aber  es  ist 
nicht  zu  übersehen,  dafs  der  Gedanke  des  poli- 
tischen Zusammenschlusses  zur  wirksameren  Ver- 
theidigung  der  einzelnen  Tlieile  des  grofsen  Reiches 
mächtig  Wurzel  geschlagen  hat,  und  man  kann 
nicht  wissen , wie  weit  dieser  Gedanke  einwirken 
kann  auch  auf  die  Gestaltung  der  anderen  englischen 
Verhältnisse. 

Ich  glaube  aber,  es  würde  zu  weil  führen 
und  nicht  zeitgemäfs  sein,  wenn  wir  hier  in  eine 
Polemik  darüber  cinlreten  wollten,  welche  Stellung 
nun  Deutschland  der  Kündigung  gegenüber  und 
bei  den  demnächstigen  neuen  Verhandlungen  über 
den  Abschlufs  eines  Meistbegünstigungs-Vertrages 
mit  England  einnehmen  würde.  Ich  glaube,  wir 
können  das  vertrauensvoll,  ja  um  so  vertrauens- 
voller der  Regierung  überlassen,  da  sie  aus- 
gesprochen hat,  dafs  sie  bezüglich  aller  solcher 


Mafsregeln  jetzt  einen  Beirath  befragen  und  mit- 
wirken  lassen  will,  der  wahrscheinlich  doch  von 
unserem  Vertrauen  getragen  sein  wird.  Soviel 
aber  steht  fest,  es  stehen  aufserordentlich  grofse 
Interessen  auf  dem  Spiele  bei  der  Regelung 
unserer  Handelsverhältnisse  mit  England,  und  das 
wird  auch  von  England  anerkannt.  So  sagt  z.  B. 
der  Volks wirth  M.  G.  Mulhall  in  einem  Artikel 
der  .Contemporary  Review*,  dafs  sich  unter  dem 
bestehenden  Handelsvertrag  der  deutsch-englische 
Waarenverkehr  dermafsen  entwickelt  hat,  dafs 
für  die  britische  Reichs-Ein-  und  Ausfuhr  zusammen- 
gerechnet allein  in  dem  Jahrzehnt  von  1885  bis 
1895  ein  Wachsthum  von  52  % zu  verzeichnen 
ist,  während  in  der  gleichen  Periode  der  ge- 
sammte  Aufsenhandel  des  britischen  Reiches  nur 
um  1-4  ft  zugenommen  hat.  Ferner  verbraucht 
Deutschland  50  % mehr  von  britischen  Producten, 
einschliefslich  der  englischen  colonialen  Erzeug- 
nisse, als  das  britische  Reich  von  deutschen. 
Endlich  sei  Englands  Handel  mit  Deutschland, 
bei  Mitberücksichtigung  der  Colonien,  umfang- 
reicher, als  sein  Handel  mit  irgend  einem  anderen 
europäischen  Lande;  er  bilde  22  % des  gesammten 
europäischen  Aufsenhaudels  von  England. 

Die  deutsche  Statistik  gieht  uns  ähnliche 
Fingerzeige.  Unsere  Einfuhr  aus  England  betrug 
in  den  Jahren  1895/96  578  bezw.  647  Millionen 
Mark,  unsere  Ausfuhr  nach  England  678  bezw. 
715  Millionen  Mark,  also  68  bezw.  100  Millionen 
mehr. 

Die  Statistik  von  1896  ergiebl,  dafs  wir  nach 
Grofsbritannien,  Britisch-Ostindien,  Brilisch-Austra- 
lien  und  Ganada  für  808  Millionen  Mark  Waare 
verkauft  haben  und  von  dort  bezogen  haben  für 
931  Millionen  Mark.  In  Bezug  auf  Grofsbritannien 
ist  unsere  Ausfuhr  — 750  Millionen  Mark  — 
gröfser  als  unsere  Einfuhr:  647  Millionen  Mark. 
Umgekehrt  verhält  es  sich  bei  Ostindien  und 
Australien.  Unsere  Ausfuhr  dorthin  beträgt  nur 
78  Millionen  Mark,  die  Einfuhr  von  dort  270 
Millionen  Mark.  Durchaus  günstiger  stellt  es  sich 
in  Bezug  auf  Canada.  Dort  beträgt  unsere  Ein- 
fuhr nur  3 Millionen  Mark,  während  unsere  Aus- 
fuhr 15  Millionen  Mark  beträgt. 

Ich  will  die  einzelnen,  hierbei  in  Betracht 
kommenden  Artikel  (ibergehen,  um  Sie  nicht  zu 
ermüden.  Ich  habe  Sie  vielleicht  durch  diese  Aus- 
führungen schon  etwas  ermüdet ; aber  ich  glaubte, 
dafs  es  doch,  da  diese  Verhältnisse  in  der  Tages- 
presse  nur  vereinzelt  oder  gruppenweise  und  theil- 
weisc  nicht  einmal  richtig  dargestellt  sind,  nicht 
ganz  ohne  Interesse  für  Sie  sein  würde,  diese 
Verhältnisse  specieller  kennen  zu  lernen,  die  der 
Vertragskündigung  mit  England  vorhergegangen 
sind.“  (Lebhafter  Beifall!) 
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Es  ist  bekannt,  dafs  man,  um  eine  bestimmte 
Härte  des  Stahles  zu  erzielen,  durchaus  nicht 
nöthig  hat,  erst  abzulöschen  und  dann  nach- 
zulassen, sondern  dafs  man  jede  beliebige  Härle 
direct  durch  Ablöschen  in  bestimmten  Flüssigkeiten 
erreichen  kann.  So- 
wohl die  Leitungs- 
fähigkeit der  ablö- 
schenden Flüssig- 
keit, als  auch  die 
Temperatur  dersel- 
ben und  die  des  zu 
härtenden  Körpers 
spielen  hier  die  we- 
sentliche Rolle. 

Ferner  ist  die  Ver- 
wendung der  Presse 
beim  Nachlassen 
namentlich  in  den 
Sägenfabriken  viel- 
fach geübt.  Die  Sä- 
gen werden  in  Fett 
gehärtet  und  noch 
warm,  oder  zwi- 
schen erwärmten 
Platten,  unter  Druck 
nachgelassen.  — 

Auf  der  Combina- 
tion  dieser  beiden 
Verfahren  beruht  die 
directe  P r o f s - 
här  tun  g. 

Der  Apparat  (Fi- 
gur 1)*  besteht  aus 
einer  Presse  mit 
zwei  Hohlkörpern  a 
und  b,  welche  nach 
Bedarf  durch  ein- 
geleitetes Wasser 
kalt  gehalten  oder  durch  Durchleiten  von  Dampf 
erhitzt  bezw.  durch  circulirendes  Oel  auf  eine  noch 
höhere  Temperatur  gebracht  werden  können.  Es 
geschieht  dies  einfach  durch  die  Zuleitungsröhren  c, 
in  Verbindung  mit  den  Ableitungsrohren  d unter 
Belhäligung  von  entsprechenden  Hähnen  oder 
sonstigen  Abschlufsvorrichtungen.  Die  Temperatur 
kann  an  Thermometern  abgelesen  werden,  welche 
in  die  Löcher  1,  2 eingeführt  sind. 

Die  zu  hüllenden  Stahlplatten  gelangen  direct 
aus  dem  Ofen  zwischen  die  genannten  Prefskörper, 
welche  sie  je  nach  den  angewendeten  Temperaturen 
im  Ofen  und  der  Presse  mit  beliebiger  Härte 
verlassen. 

* Patent  J.  Carl  Mayer,  Barmen. 


Vermöge  der  Wirkung  der  Presse  kommen 
die  Platten  auch  sofort  gerade  gerichtet  heraus 
und  bedürfen  nur  selten  einer  geringen  Nach- 
richtung, wie  es  bei  der  sonstigen  Prefshärtung 
auch  der  Fall  ist. 


Das  Verfahren  eignet  sich  besonders  für 
Kaltsägen,  welche  den  Apparat  sogleich  fertig 
gehärtet  und  gerichtet  verlassen. 

Nach  dieser  Methode  und  mit  dem  in  Fig.  1 
dargestellten  Apparat  härtet  die  Königliche  Fach- 
schule zu  Remscheid  seit  längerer  Zeit  ihre  Kalt- 
sägen mit  dem  besten  Erfolg. 

Bei  bestimmten  Stahlsorten  genügt  sogar  oft 
schon  die  natürliche  Temperatur  der  Presse,  um 
die  erforderliche  Härte  zu  erlangen.  Nur  bei 
Massenhärtungen,  durch  welche  die  Prefcplatten 
sich  erwärmen,  ist  die  Erhaltung  der  erforderlichen 
Temperatur  durch  entsprechend  temperirtes  Wasser 
nothw'endig. 

Manchmal  ist  es  erwünscht,  die  Härtestücke 
in  der  Milte  etwas  weicher  zu  lassen,  ln  diesem 
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Abbild  1.  Natürlicher  Cementitah),  polirt  bei  gleich* 
zeitiger  Aetzung.  (Lin.  Vergr  1200.) 


Abbild.  2.  Geschmiedeter  Stahl  (1  ,i40/0  C)  rclief* 
artig  polirt.  (Lin.  Vergr.  1000.) 


Abbild.  5.  Geschmiedeter  Stahl 
(0.46 o/o  C)  polirt  bei  gleichzeitiger  Aetzung. 
(Lin.  Vergr.  1000.) 


Abbild.  G.  Geschmiedeter  Stahl  (0,4r>°,o  C)  aul 
800°  erhitzt  und  bei  720°  gehärtet,  polirt  bei  gleich- 
zeitiger Aetzung.  (Lin.  Vergr.  1000.) 
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Abbild.  7.  Natürlicher  Ccmentstahl 
(1,5  °lo  C),  polirt  bei  gleichzeitiger  Aetzung. 
(Lin.  Vergr.  1000.) 


Abbild.  8.  Geschmiedeter  Stahl  (0,45°, 0 G)  aut  82o° 
erhitzt  und  bei  720* gehärtet,  polirt  hei  gleichzeitiger 
Aetzung.  ( Lin.  Vergr.  1000.) 


Abbild.  9.  Geschmiedeter  Stahl  (0,46  % G)  aut 
1116°  angclasscn,  polirt  bei  gleichzeitiger  Aetzung. 
(Lin.  Vergr.  100.) 


Abbild.  10.  Geschmiedeter  Stahl  (0,46  °0  G)  aut 
1390«  angclasscn,  polirt  bei  gleichzeitiger  Aetzung. 
(l.in.  Vergr.  100.) 


AbbilJ.  11.  Ccmentstahl  (ld>°/o  G)  auf  10G0®  erhitzt 
und  in  EUwasser  gehärtet,  polirt  bei  gleichzeitiger 
Aetzung.  (Lin.  Vergr.  1000.) 


Abbild  12.  Geschmiedeter  Stahl  (0,30  ®/n  C)  aut 
900®  erhitzt  und  bei  720®  gehärtet,  polirt  bei  gleich- 
zeitiger Aetzung.  (Lin  Vergr.  1000.) 


Digitlzed  by  Google 


1.  November  1897. 


Ein  netter  Wettbewerb  für  die  ThomaaachJacke. 


Stahl  und  Eisen.  901 


Falle  erhalten  die  Prefsplatten  (Fig.  2)  in  der  Eine  Ableitung  von  der  direclen  Prefshärtung 
Mitte  Vertiefungen,  welche  entweder  ungefüllt  ist  die  continuirliche  directe  Bandhärtung. 


bleiben,  oder,  bei  gröfseren  Durchmessern,  mit 
einem  je  nach  Bedarf  mehr  oder  weniger  gut 
leitenden  Material  ausgefüllt  werden. 


Die  Form  der  Prefsplatten  ist  diesem  Zwecke 
gemäfs  eine  längliche  (Fig.  3).  Das  abrollende 
Stahlband  tritt  gleich  hinter  dem  Ofen  zwischen 
die  Prefskörper  pp,  welche  indessen 
nur  einen  leisen  Druck  auszuüben 
haben.  Die  Temperatur  der  Prefs- 
platten mufs  wieder  der  Temperatur 
und  der  Natur  des  Stahles  entsprechend 
gewählt  werden,  damit  direct,  ohne 
weiteres  Nachlassen,  die  richtige  Feder- 
härte erhalten  wird. 

Auch  Fa^.onbänder  können  in  dieser 
Weise  direct  gehärtet  werden.  Fig.  i 
zeigt  die  hierfür  vorbereiteten  Prefs- 
platten im  Querschnitt.  Dieselben  sind 
auf  der  einen  Seite  — hier  oben  — 
glatt  und  auf  dem  unteren  Preis- 
kasten dem  Zwecke  gemäfs  — hier 


Fig-  5. 


Fig.  3. 


Bei  Kaltsägen  mit  gestauchten  Zähnen  sowie 
bei  solchen  mit  dünnerer  Mitte  ergiebt  sich  die 
gewünschte  Abstufung  der  Härte  von  selbst. 

Auf  diese  Weise  sind  alle  flachen  Objecte  in 
einer  Operation  zu  härten  und  nachzulassen.  — Bei 
Fa<;onstüeken  erhalten  die  Prefsplatten  die  nöthigen 
Vertiefungen,  so  dafs  auch  hier  die  gewünschte 
Form  gewahrt  wird. 


Paragondraht  — prolilirt  (Fig.  5),  so  dafs  das  Band, 
welches  diese  Profilirung  der  ganzen  Länge  des 
Prefskastens  nach  durchlaufen  mufs,  schon  gerichtet 
und  sofort  in  der  richtigen  Härte  den  Apparat 
verläfst.  Selbstredend  spielt  hier  aufser  den  oben- 
genannten Factoren  noch  die  Geschwindigkeit  eine 
grofse  Rolle,  mit  welcher  das  Band  durch  die 
Platten  gezogen  wird.  Haedicke. 


Ein  neuer  Wettbewerb  für  die  Tltomasschlaeke. 


Der  Vorzug  der  Thomasschlacke  vor  den 
natürlichen  Kalkphosphaten  besteht  bekanntlich 
in  der  Leichtlöslichkeit  der  Phosphorsäure,  welche 
in  der  abweichenden  Bindungsform  als  vierbasisches 
Phosphat  begründet  ist.  Es  liegt  nahe,  durch 
Einführung  eines  vierten  Atoms  Calcium  in  das 

XXL.» 


dreibasische  Salz  das  Mineralphosphat  in  einen 
als  Düngemittel  zu  verwerthenden  Stoff  zu  ver- 
wandeln. Die  Versuche,  durch  Mischen  des  ge- 
mahlenen Apatits  mit  Calciumcarbonat  und  Erhitzen 
| des  Gemenges  zum  Ziele  zu  kommen,  führten 
| jedoch  zu  einem  verwerthbaren  Ergebnisse  nicht, 
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da  die  Vereinigung  zu  vierbasischem  Salze  erst 
bei  Schmelzhitze,  also  etwa  bei  1700°,  von  statten 
geht.  Setzt  man  dagegen  an  Stelle  des  Calcium- 
carbonats ein  Alkalicarbonat , so  findet  die  Auf- 
nahme des  vierten  Basenmoleciils  bei  viel  niedrigerer 
Temperatur,  bei  etwa  700°  statt,  und  man  erhält 
einen  Stoff  mit  rund  30  Hunderltheilen  Phosphor- 
säure (der  Gehalt  des  reinen  CasNasPaOs  ist 
38,3  % PüO.0,  d.  i.  etwa  doppelt  soviel  als  in  der 
Thomasschlacke. 

Dieses  von  Professor  Wiborgh  in  Stockholm 
erfundene  Verfahren  bildet  nun  die  Grundlage  für 
die  Veredelung  gewisser  schwedischer  Eisenerze, 
welche  infolge  zu  starker  Beimengung  von  Apatit 
bislang  von  der  Verwendung  in  schwedischen 
Eisenhütten  ganz,  in  ausländischen  gröfstentheils 
ausgeschlossen  sind.  Nicht  alle  stark  mit  Apatit 
durchwachsenen  Erze  eignen  sich  zu  dieser  Ver- 
edelung, z.  B.  nicht 
die  von  Grängesberg 
und  ebensowenig  die 
von  Kirunavaara,  da 
in  ihnen  die  Verwach- 
sung von  Magnetit 
und  Apatit  so  innig 
ist,  dafs  eine  Tren- 
nung kaum  gelingen 
dürfte.  Aber  die  Erze 
von  Gellivare,  wenig- 
stens die  phosphor- 
reichen , enthalten 
beide  Mineralien  so 
deutlich  voneinander 
getrennt,  dafs  eine  mechanische  Scheidung  durch 
magnetische  Aufbereitung  leicht  zu  bewerkstel- 
ligen ist. 

Man  scheidet  in  Gellivare  die  Erze  mit  der 
Hand  in  folgende  Sorten : 

A-Erzc  mit  0,03 — 0,05%  P B-Erze  mit  0,05 — 0,10%  P 
C»-  , , 0,1  -0,5  , , C»-  , , 0,5  -0,8  , „ 

D-  , ,1  —1,35 „ „ E „ , 1,5  —3  „ , 

P reiner  Apatit  (selten). 

Von  diesen  Erzen  werden  in  Schweden  seihst 
nur  die  reinsten  und  reichsten  mit  69  % Fe  und 
bis  zu  0,05  ft  P verschmolzen , z.  B.  auf  dem 
Hochofenwerk  Eggesund,  wogegen  nach  Deutsch- 
land im  allgemeinen  diejenigen  mit  1 bis  1,3  % P 
zur  Erzeugung  von  Thomaseisen  ausgeführt  werden. 
Infolge  ihrer  eigenthümlichen  körnig-krystallinischen 
Beschaffenheit  zerfallen  diese  Erze  bei  der  Ge- 
winnung sowohl  als  beim  Transporte  in  grofsem 
Umfange  zu  ganz  feinem  Mulm , welcher  bislang 
von  der  Ausfuhr  ausgeschlossen  und  infolgedessen 
nicht  zu  verwerthen  ist. 

Dieser  Mulm  und  die  an  Phosphor  besonders 
reichen , an  Eisen  aber  ärmeren  Erze  (unter 
60  Fe)  werden  nun  in  Zukunft  auf  der  grofs- 
artigen  Aufbereitungsanlage  der  Norrbottens  Malm- 
förädlings  Aktie-Bolaget  auf  Svartön , das  ist  die 
Insel  vor  dem  Hafen  von  Luleä,  auf  welcher  j 


sich  die  ausgedehnten  Verladevorrichtungen  für 
die  Erzausfuhr  befinden,  einer  Verarbeitung  unter- 
zogen werden,  die  in  drei  Stufen  zerfällt : 1 . mag- 
netische Trennung  von  Erz  und  Apatit;  2.  Reinigung 
des  Apatits  durch  weitere  Aufbereitung;  3.  Ver- 
arbeitung des  Apatits  auf  vierbasisches  Phosphat. 

Die  grofsartige  Fabrikanlage,  welche  vorerst 
auf  die  Verarbeitung  von  150000  t Erz  berechnet 
ist,  aber  leicht  auf  das  Doppelte  vergröfsert  werden 
kann,  soll  noch  in  diesem  Herbst  in  Betrieb  ge- 
nommen werden.  Sie  liegt  hinter  den  ausgedehnten 
Vorrathsplätzen  für  das  im  Winter  aufzuslürzende 
Ausfuhrerz  und  zieht  sich  an  dem  felsigen  Ab- 
hange der  bergigen  Insel  hinan.  Am  Fufse  des 
Berges  endet  die  Eisenbahn , von  welcher  die 
Erze  in  Taschen  entladen  werden. 

Ein  Aufzug  befördert  sie  in  Kipp  wagen  von 
der  Firma  Orenstein  & Koppel  in  Berlin  nahezu 

bis  auf  den  Gipfel  des 
Hügels,  wo  das  Stück- 
erz in  Steinbrechern 
vom  Grusonwerk  ge- 
brochen wird.  Ge- 
meinschaftlich mit 
dem  Erzmulm  wird 
es  in  einem  langen, 
von  einem  Ende  aus 
beheizten  und  sich 
drehenden  Cylinder 
sorgfältig  getrocknet, 
auf  Walzwerken  bis 
auf  1 mm  Korngröfse 
zerkleinert  und  daun 
den  magnetischen  Scheidern  zugeführt.  Die  Erz- 
trockentrommel hat  1,4  m Durchmesser,  10  m 
Länge,  ist  mit  einer  Neigung  von  1:10  ge- 
lagert zwischen  zwei  feststehenden  Köpfen,  von 
denen  der  untere  1 m lang  ist  und  zur  Einführung 
der  Feuergase,  sowie  zum  Austragen  des  getrock- 
neten Gutes  dient.  Der  Rost  der  Feuerung  hat 
1,4  m im  Quadrat.  Im  oberen  Kopfe  befindet 
sich  der  Aufgebetrichter  und  der  Gasabzug.  Die 
Drehung  erfolgt  mittels  eines,  den  Cylinder  um- 
gebenden Zahnkranzes,  wie  bei  grofsen  Sieb-, 
Misch-  oder  Waschtrommeln,  Sodaöfen  u.  s.  w. 

Aus  der  grofsen  Zahl  magnetischer  Erzscheider 
hat  man  die  unter  dem  Namen  „Monarch“  ein- 
geführte Bauart  von  Ball  und  Norton*  gewählt. 
Die  in  obenstehender  Figur  ahgebildete  Maschine  ent- 
hält zwei  Scheider,  deren  Magnetbündel  a und  b fest- 
stehen, während  die  hölzernen  Trommeln  1 und  2 sich 
rasch  in  der  Pfeilrichtung dreheu.  Durch  Trichter  h 
wird  das  Scheidegut  aufgegeben , gleitet  auf  der 
Leitfläche  3 der  Trommeloberfläche  zu  und  wird 
in  seinem  magnetischen  Theile  so  lange  an  dieser 
(estgehalten , bis  es  die  unter  dem  Einflüsse  der 
Magnete  stehende  Strecke  (Vs  des  Umfanges) 


* D.  R.-P.  57684.  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1891, 
Nr.  9,  Seite  763. 
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zurückgelegt  hat ; der  nicht  magnetische  Theil 
(Apatit,  Bergart)  fällt  in  den  Trichter  p und  ver- 
läfst  denselben  sclbstthätig , sobald  die  Menge 
grofs  genug  ist,  um  die  Klappe  t zu  öffnen.  Der 
Magnetit  verläfst  die  Trommel  1 unter  der  Wirkung 
der  Centrifugalkraft  dort,  wo  die  Magnetwirkung 
des  Bündels  a aufhört , gelangt  auf  die  Leit- 
fläche 4 bezw.  in  das  magnetische  Feld  der 
Trommel  2 und  wird  von  dieser  in  den  Trichter  c 
geschleudert.  Die  magnetische  Kraft  der  Gruppe  b 
ist  erheblich  schwächer  als  die  von  a,  so  dafs 
hier  nur  der  reine  Magnetit  festgehalten  wird, 
nicht  aber  der  mit  Gangart  oder  Apatit  noch 
verwachsene,  welcher  vielmehr  in  den  Trichter  k 
fällt  und  bei  m austritt.  Die  Menge  dieses 
Zwischenproducts  wird  nur  gering  sein , da  die 
Gangart  überhaupt  höchstens  5 vom  Erze 
ausmacht,  und  die  beiden  Mineralien  Magnetit 
und  Apatit  sich  gut  voneinander  lösen.  Man 
beabsichtigt  deshalb  auch,  das  Mittelgut  vorläufig 
beiseite  zu  stürzen , um  es  vielleicht  später  auf 
nassem  W ege  weiter  aufzubereiten.  Die  Abscheidung 
des  nichtmagnetischen  Theils  wird  durch  eine 
eigenthümliche  Anordnung  der  Magnete  wesentlich 
befördert;  diese  kehren  nämlich  der  Trommel 
abwechselnd  den  Nord-  und  den  Südpol  zu.  Das 
angezogene  Erz  wird  selbst  polarmagnetisch  und 
stellt  sich  beim  ersten  Magneten  mit  der  Längs- 
achse auf  die  Oberfläche  der  Trommel,  jedoch 
büschelförmig,  da  die  äufseren  Enden  sich  ab- 
stofsen.  Gelangen  die  Erzkörner  beim  Fortbewegen 
der  Trommel  zwischen  zwei  Pole,  so  legen  sie 
sich  flach , um  sich  sodann  gegenüber  dem 
folgenden  Pole  wieder  aufzurichten , aber  infolge 
des  Polwechsels  umgekehrt  wie  beim  ersten  Pol. 
Hiernach  wälzen  sich  die  Erztheile  beim  Vorbei- 
gehen an  den  Magneten  so  off  um  ihre  Längs- 
achse, als  Pole  vorhanden  sind,  so  dafs  jedem 
nichtmagnetischen  Korne  Gelegenheit  geboten  ist, 
zwischen  den  Erzkörnchen  bezw.  aus  den  Erz- 
büscheln herauszufallen , was  noch  durch  die 
Centrifugalwirkung  der  Trommel  und  einen  bei  e 
ein-,  bei  s austretenden  Windstrom  begünstigt  wird. 
Während  das  bei  clausgetragene  reine  Erz  zum 
Verkaufe  gelangt,  wird  der  Apatit  noch  weiteren 
Trennungsarbeiten  unterworfen.  Voraussetzung 
ist  dabei,  dafs  die  zu  verarbeitenden  Erze  keine, 
oder  doch  nur  sehr  geringe  Mengen  nichtmagne- 
tischer Eisenverbindungen  enthalten.  Das  trifft 
nicht  auf  alle  Gellivaraerze  zu ; denn  bekanntlich 
führen  einzelne  der  Gruben  neben  Schwarzerz 
(Magnetit)  auch  beträchtliche  Mengen  Blauerz 
(Eisenglanz) , und  vielfach  sind  beide  innig  ver- 
wachsen. Solches  Erz  liefert  ein  Gemenge  von 
Apatit  und  Eisenglanz,  das  man  zur  Zeit  nicht 
verwerthen  zu.  können  glaubt  und  einstweilen 
aufspeichern  will.  Es  dürfte  jedoch  nach  den 
neuesten  Fortschritten  auf  dem  Gebiete  der  mag- 
netischen Aufbereitung  die  Trennung  auch  dieser 
beiden  Mineralien  [ohne  Schwierigkeit  gelingen ; 


wer  einmal  die  erstaunlichen  Leistungen  des 
Wetherillscheiders  zu  sehen  Gelegenheit  gehabt 
hat,  in  dessen  magnetischem  Felde  alle  oxydischen 
Eisenverbindungen,  sei  es  Eisenglanz,  Roth-  oder 
Brauneisenstein,  ungerüsteter  Spatheisenstein  oder 
ein  Silicat  mit  nur  sehr  geringem  Eisengehalt, 
wie  z.  B.  Granat , angezogen  werden , wird  über- 
zeugt sein,  dafs  es  lediglich  vom  Wollen  abhängt, 
ob  diese  Zwischenproducte  weiter  getrennt  werden 
oder  nicht. 

Der  noch  unreine  Apatit  gelangt  zur  nassen  Auf- 
bereitung. Er  wird  zu  einer  Trübe  aufgeschlemmt, 
die  in  Spitzkäslen  Griefse  absondert,  deren  Trennung 
auf  Feinkornsetzmaschinen  erfolgt,  während  die 
aus  grofsen  Spitzlutten  austretenden  Trüben  auf 
Rund-  und  Stofsherden  verarbeitet  werden.  * 
Der  reine  Apatit  wird  jetzt  abermals  getrocknet  in 
einem  Gylinder,  welcher  sich  nur  der  Gröfse  nach 
von  dem  Erztrockner  unterscheidet ; er  ist  5 m lang 
und  hat  0,9  m Durchmesser.  Hierauf  folgt  eine 
sorgfältige  Mahlung  in  einer  von  der  Gementindustrie 
häufiger  angewendelen  Vorrichtung,  der  Rohr- 
mühle von  Smith  & Co.  in  Kopenhagen.  Es  ist 
das  eine  Kugelmühle,  deren  Länge  den  Durchmesser 
mehrmals  übersteigt,  die  also  Rohrform  besitzt, 
während  die  Kugelmühlen  sonst  in  der  Regel 
Trommelgestalt  haben.  Die  Ausfütterung  des 
Rohrs  besteht  aus  Porzellanstcinen,  die  Kugeln 
aus  Flintsteinen.  Der  äufserst  fein  gemahlene 
Apatit  (70  Hunderttheile  müssen  durch  ein  4900- 
Maschensieb  gehen)  wird  nun  in  einer  Trommel- 
mühle von  Gebr.  Burberg  in  Mettmann  mit  Soda 
gemischt  und  dann  in  Flammöfen,  deren  fünf 
erbaut  wurden,  gebrannt. 

Diese  Oefen  sind  von  ganz  derselben  Einrichtung 
wie  die  in  Falun  zum  chlorirendcu  Rösten  der 
Kupfererze  angewendeten;  sie  haben  bei  6,25  m 
Länge,  3,15  m Breite  und  2,4  m Höhe  zwei 
übereinanderliegende  Herde,  deren  Sohlen  sich 
0,6  und  1,5  m über  Flur  befinden,  ln  der  Mitte 
liegen  unter  dem  unteren  Herde  vier  Roste  von  je 
0,6  X 1,2  m Fläche,  die  zu  je  zwei  von  den  beiden 
Langseiten  des  Ofens  her  bedient  werden.  Die 
Feuergase  ziehen  von  der  Mitte  nach  den  beiden 
Enden,  steigen  aufwärts,  gehen  über  den  unteren 
Herd  nach  der  Mitte,  gelangen  durch  Oeffnungen 
über  den  oberen  Herd  und  ziehen  über  diesen 
wieder  nach  den  Seiten  zu  den  Füchsen.  Das 
Apatit-Soda -Gemisch  wird  erst  auf  dem  oberen, 
dann  auf  dem  unteren  Herde  bis  auf  helle  Roth- 
glulh  erhitzt,  in  der  die  Masse  ein  wenig  frittet. 
Nach  dem  Ziehen  braucht  das  Phosphat  nur  noch 
fein  gemahlen  zu  werden,  um  in  den  Handel  ge- 
langen zu  können. 

Zweifellos  ist  das  Erzeugnifs  von  hohem  Werth, 
nicht  nur  der  Goncentration  der  Phosphorsäure 
wegen,  sondern  auch  wegen  der  Leichtlöslichkeit, 


* Sämmtliche  Aufbereitungsmaschinen  hat  die 
Sala  Maskinfabriks  Aktie-Bolaget  geliefert. 
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die  sicher  merklich  gröfser  sein  wird,  als  die  der 
Thomasschlacke. 

Mancher  Leser  wird  nun  fragen,  was  aus  den 
riesigen  Mengen  feinkörnigen  Erzes  werden  soll, 
da  dessen  Verhüttung,  besonders  auch  wegen  des 
hohen  specifischen  Gewichtes.  Schwierigkeiten  bieten 
dürfte.  Darauf  kann  erwidert  werden,  dafs, 
da  nach  zuverlässigen  Mittheilungen  in  Domnarfvet 


der  Möller  50  % Magnetitmulm  enthalten  darf, 
ohne  Betriebsstörungen  hervorzurufen,  man  erwarten 
kann,  das  aufbereitete  phosphorarme  und  sehr 
reiche  Erz  werde  einerseits  besonders  in  Kokshoch- 
öfen recht  gut  mit  zu  verschmelzen  sein,  und  dafs 
andererseits  die  Frage  der  Herstellung  von  Erz- 
brikelts  ihrer  Lösung  näher  gerückt  zu  sein  scheint. 

B. 


Die  Metallographie  als  Üntersuchungsmethode.* 

Von  F.  Osmond,  Civilingenicur  in  Paris. 


Definition. 

Die  Metallographie  im  weitesten  Sinne  des 
Wortes  ist  die  Beschreibung  des  Gefüges  der 
Metalle  und  ihrer  Legirungen.  Sie  ist  übrigens 
nicht  an  die  Verwendung  eines  einzigen  Instru- 
mentes, z.  B.  des  Mikroskops,  gebunden,  obwohl 
der  Gebrauch  dieses  Instrumentes  eine  besondere 
Ausbildung  verlangt,  und  demzufolge  leicht  dahin 
führt,  eine  Spccialität  und  damit  Specialisten 
auszubilden.  Wenn  wir  in  der  Praxis  ein  Metall 
prüfen  wollen,  beginnen  wir  damit,  es  mit  blofsem 
Auge  zu  untersuchen.  Sind  wir  mit  unscrn 
Augen  an  der  Grenze  dessen  angelangt,  was  wir 
damit  noch  wahrnehmen  können,  bewaffnen  wir 
sie  mit  stärkeren  und  immer  stärkeren  Gläsern, 
bis  wir  bei  2000facher  linearer  Vergröfserung 
innchalteu  müssen.  Aber  das  menschliche  Auge 
und  die  optischen  Instrumente,  die  seine  Kraft 
verstärken,  sind  für  sich  allein  nur  ein  unvoll- 
ständiges Erforschungsmittel.  Sie  sind,  um  mich 
so  auszudrücken,  die  ersten  nothwendigsten  Hiilfs- 
mittel.  Was  wir  mit  dem  Auge  wahmehmen 
können,  die  Form,  die  Farbe  und  den  Glanz, 
mufs  durch  die  chemische  Analyse,  die  Mikro- 
chemie, die  Krystallographie  und  durch  die  Be- 
stimmung physikalischer  oder  mechanischer  con- 
stanter  Gröfsen , mit  einem  Wort  durch  alle 
diejenigen  Mittel  controlirt  werden,  mittels  welcher 
es  möglich  ist,  die  Körper,  sicher  voneinander  zu 
unterscheiden  und  zu  bestimmen.  Leider  sind 
diese  Hülfsmittcl  für  unser  Studium  nur  in  be- 
grenztem Mafsstabe  verwendbar. 

Vergleichung  mit  den  Naturwissenschaften. 

Um  die  Metallographie  und  die  dabei  an- 
gewandten Prüfungsverfahren  kennen  zu  lernen, 
wollen  wir  uns  eines  Vergleichs  mit  den  Natur- 
wissenschaften bedienen. 

Die  Anatomie  hat  z.  B.  in  dem  Körper  eines 
Thieres  das  Vorhandensein  einer  gewissen  Anzahl 

* Vorgetragen  auf  der  diesjährigen  Wander- 
versaminlung  des  Internationalen  Verbandes  für  die 
Materialprüfung  der  Technik  in  Stockholm. 


Organe  festgestellt.  Nimmt  man  mit  einem  dieser 
Organe,  z.  B.  einem  Knochen,  die  chemische 
Eletnentar-Analyse  vor,  so  findet  man  darin  Phos- 
phor, Calcium,  Magnesium,  Sauerstoff,  Kohlenstoff, 
Wasserstoff,  Stickstoff  u.s.  w„  und  bestimmt  hernach 
diese  Elemente  gewichtsanalytisch.  Zweifellos  hat 
diese  Analyse  ihren  Werth.  Mischen  wir  aber  diese 
chemischen  Elemente  in  den  richtigen  Gewichts- 
verhältnissen in  einem  Gefäfs,  so  bekommen  wir 
natürlich  nichts,  was  einem  Knochen  ähnlich  sieht. 
Mit  der  rationellen  Analyse  (Analyse  immödiate) 
machen  wir  zwar  einen  Schritt  weiter  und  wir 
erfahren,  wie  die  einfachen  Körper  sich  gegenseitig 
verbinden,  um  Kalkphosphat,  Magnesium-Carbonat, 
Gelatine,  Fette  u.  s.  w.  zu  bilden. 

Aber  ein  Gemenge  dieser  Componenten,  zu- 
gegeben selbst , dafs  man  sie  alle  kennt  und  sie 
im  richtigen  Verhältnifs  mischt,  giebt  noch  immer 
keinen  Knochen.  Wir  müssen  die  Histologie 
zu  Hülfe  nehmen,  um  die  Gefügeformen  und  die 
gegenseitige  Lage  der  Componenten  zu  einander 
festzustellen. 

Auf  diese  Weise  erhält  man  schliefslich  einen 
genauen  Begriff  des  betreffenden  Organs.  Aber 
der  Knochen,  dessen  Gefüge  nun  klargestellt  ist, 
bleibt  stets  noch  etwas  Lebloses.  Es  erübrigt 
nun  noch  zu  ermitteln,  in  welcher  Weise  die 
Zellen,  deren  Form  und  Abmessungen  wir  be- 
stimmt haben,  einerseits  Nahrung  aufnehmen, 
anderseits  ihre  Absonderungen  ausscheidcn,  mit 
einem  Wort  zu  bestimmen,  wie  sie  leben,  und 
dies  führt  uns  wieder  in  eine  neue  Wissenschaft, 
die  Biologie,  ein. 

Schliefslich  verlaufen  diese  Lebensprocesse 
nicht  immer  normal;  sie  werden  durch  den  Hinzu- 
trill  fremder  chemischer  oder  lebender  Körper, 
durch  Mikroben  oder  Gifte  gestört;  die  Organe 
erkranken  und  es  ist  Sache  der  Pathologie,  sich 
mit  den  Ursachen  und  Wirkungen  dieser  Krank- 
heiten zu  beschäftigen. 

Die.  Geschichte  der  Metalle  und  ihrer  Legirungen 
zeigt  manche  Uebereinstimmung  mit  derjenigen 
der  Lebewesen.  Fig.  1,  welche  eine  Art  des  Vor- 
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kommens  des  Eisencarbids  Fej  G im  Stahl  ver- 
anschaulicht, erinnert  beim  ersten  Anblick  un- 
willkürlich an  eine  Anhäufung  von  Mikroben. 
Dieser  Vergleich  ist  zwar  ein  rein  willkürlicher 
und  zufällig  gewählter.  Aber  es  giebt  auch  tiefer 
liegende,  denn  die  Metalle  sind  weder  einfache, 
noch  tote  Gegenstände. 

Die  chemische  Elementar-Analyse  einer  Le- 
girung  sagt  nicht,  wie  die  einzelnen  qualitativ 
bestimmten  Elemente  unter  sich  verbunden  sind,  ob 
sie  bestimmt  abgegrenzte  Componenten  bilden,  oder 
ob  sie  gleichmäfsig  in  der  Masse  vertheilt  sind. 

Die  rationelle  Analyse,  die  übrigens  bei  dem 
gegenwärtigen  Stand  der  Chemie  nicht  immer 
ausführbar  ist,  sagt  nicht,  in  welcher  Weise  die 
einzelnen  Beslandtheile,  die  nach  der  Theorie  der 
Chemie  voneinander  getrennt  sind,  als  solche 
organisirt  sind,  noch  sagt  sie,  in  welcher  gegen- 
seitigen Lage  sie  zu  einander  stehen. 

Die  Lehren  der  Histologie  und  der  anatomischen 
Gliederung,  die  als  bekannt  vorausgesetzt  werden 
dürfen,  sagen  auch  nicht,  welche  Veränderungen 
des  Zustands  unter  dem  Einilufs  gewisser  Tem- 
peratur- und  Druckänderungen  hervorgerufen  werden 
können. 

Schliefslich  können  die  ebenfalls  als  bekannt 
vorausgesetzten  normalen  Veränderungen  durch  ge- 
ringe zufällige  Verunreinigungen,  die  zuweilen  un- 
vermeidlich sind,  und  von  deren  Anwesenheit  man 
nicht  einmal  immer  unterrichtet  ist,  beträchtlich 
beeinflufst  werden. 

Eintheilung  der  Metallographie. 

Diese  Betrachtungen  führen  uns  naturgemäfs 
dazu,  das  Studium  der  Metalle  in  mehrere  Ab- 
schnitte einzutheilen , ähnlich  wie  es  bei  der 
medicinischen  Wissenschaft  der  Fall  ist,  und  wir 
können  daher  von  anatomisch -histologischer,  von 
biologischer  und  von  pathologischer  Metallographie 
reden. 

Der  erste  Theil  befafst  sich  damit,  die  ver- 
schiedenen Bestandteile  einer  Legirung  zu  unter- 
scheiden und  zu  bestimmen.  Es  geschieht  dies 
dadurch,  dafs  man  ihre  optischen  Eigenschaften, 
wie  Farbe  und  Glanz,  die  chemischen  Eigentüm- 
lichkeiten (z.  B.  das  Verhallen  gegen  Reagentien, 
die  Bildung  von  Ueberzügen),  die  mechanischen 
Eigenschaften  (z.  B.  den  Widerstand  gegen  Ab- 
nutzung und  Ritzung)  bestimmt:  im  weiteren  be- 
stimmt man  ihre  Form,  ob  sie  krystallinisch  sind 
oder  nicht,  ihre  absoluten  und  relativen  Dimen- 
sionen, die  Stellen  mit  minimaler  Cohäsion  (Be- 
rührungs-  und  Spaltflächen),  welche  entweder  die 
Theilchen  voneinander  oder  jedes  einzelne  für 
sich  trennen. 

Der  zweite  Theil  untersucht,  wie  Zusammen- 
setzung, Form,  Dimensionen  und  die  wechselseitigen 
Beziehungen  der  verschiedenen  Bestandteile,  die 
an  einer  Probe  im  normalen  Zustand  bestimmt 
worden  sind,  sich  bei  den  verschiedenartigen  Be- 


handlungsweisen, sei  es  durch  Wärme,  sei  es 
durch  mechanische  Einflüsse,  welchen  die  Le- 
girung bei  ihrer  Fabrication  oder  ihrer  Verwen- 
dungsart ausgesetzt  ist,  ändern. 

Der  dritte  Theil  endlich  befafst  sich  mit  dem 
Studium  fehlerhafter  Behandlung  des  Materials 
und  den  fremden  Beimengungen,  welche  ganz  be- 
sondere Eigenschaften  desselben  hervorrufen.  Dieser 
Theil  der  Metallographie  gestattet  oft  die  durch 
entsprechende  Vorstudien  aufgeklärten  Wirkungen 
zur  Lösung  von  Aufgaben  zu  verwerten,  wie  sie 
die  tägliche  Praxis  bietet. 

Es  erübrigt  uns  noch , diese  drei  Theile  der 
Metallographie  durch  entsprechende  Beispiele  zu 
illustriren.  Es  wird  für  diesen  Zweck  genügen, 
sie  aus  den  wichtigsten  Arbeiten  derjenigen 
Gelehrten  zu  schöpfen,  welche  sich  die  mikro- 
skopische Prüfung  der  Metalle  zur  Aufgabe  gemacht 
haben,  und  von  denen  die  meisten  ihre  Erfahrungen 
dem  Internationalen  Verband  für  die  Material- 
prüfungen der  Technik“  zur  Verfügung  stellen.  Ich 
werde  mir  daher  erlauben,  auch  von  dort  meine 
Beispiele  zu  nehmen. 

Anatomische  Metallographie. 

Chemisch-homogene  Körper.  Betrachten 
wir  als  erstes  Beispiel  einen  einfachen  Körper, 
z.  B.  das  gegossene  Silber.  Dasselbe  stellt  ein 
würfelförmiges  Gebilde  vor,  das  seinerseits  wiederum 
aus  kleineren,  regelmäfsig  aufeinanderliegenden 
Würfeln  besteht.  Ueberdies  sind  ausgebildete 
Würfel  von  0,05  bis  2 mm  Kantenlänge,  gleich- 
mäfsig in  Reihen  so  angeordnet  oder  aufeinander 
geschichtet,  dafs  sie  einen  ausspringenden  Winkel 
bilden,  und  dafs  ihre  Kanten  aneinander  grenzen. 
Man  wird  leicht  einsehen,  dafs  die  Spaltflächen 
dieser  Würfel  natürliche  Trennungsflächen  bilden. 

Betrachten  wir  jetzt  ein  geschmiedetes  Plättchen 
von  basischem  Flufseisen,  wie  man  es  bei  der 
Probeentnahme  aus  dem  Martinofen  erhält. 

Die  untersuchte  Probe  enthielt: 


c . . 

. . 0.125  % 

Si  . . 

. . 0,03  , 

S . . 

. . 0,026  , 

P . . 

. . 0,019  , 

Mn  . . 

• - 0,31  „ 

ist  demnach  fast  als  ein  weiches  Eisen  zu  be- 
zeichnen. Wenn  wir  von  einigen,  aus  Kohlenstoff 
bestehenden  Fasern  und  Schlackenkörnern  absehen, 
das  Eisen  mit  Hülfe  von  Gips  auf  feuchtem  Per- 
gament glatt  poliren  und  hernach  die  polirle 
Fläche  eventuell  mit  Salpetersäure  oder  Jodlösung 
ätzen,  so  werden  auf  derselben  aneinanderstofsende 
Polygone  sichtbar,  welche  die  Schnittflächen  von 
ebenso  vielen  polyedrischen  Körnern  darstellen. 
Diese  Körner  sind  keine  eigentlichen  krystallinischen 
Gebilde;  denn  sie  haben  weder  ebene  Begrenzungs- 
flächen , noch  regelmäfsige  geometrische  Form ; 
sie  sind  aber  auch  nicht  gleichartig,  denn  das 
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Poliren  auf  Pergament  nützt  sie  nicht  gleichmäfsig 
ab,  so  wenig  wie  Salpetersäure  und  Jod  sie  in 
gleicher  Weise  angreifen.  Die  Ursache  dieser 
Unterschiede  liegt,  zum  Theil  wenigstens,  in  der 
krystallinischen  Oricntirung  des  Gefüges,  welche 
von  Korn  zu  Korn  sich  ändert,  sich  jedoch  auf 
der  ganzen  Ausdehnung  ein  und  desselben  Korns 
gleich  bleibt.  Um  dies  zu  beweisen,  genügt  es, 
mit  Hülfe  von  verdünnter  warmer  Schwefelsäure 
eine  etwas  tiefer  gehende  Aetzung  \orzunehmen. 
Die  parallel  zu  den  zwei  Achsen  zerschnittenen 
Körner  zeigen  kleine,  regelmäfsig  geschichtete  Würfel, 
ähnlich  denjenigen  des  Silbers.  Wenn  der  Schnitt 
parallel  zu  nur  einer  Achse  geführt  wird,  so  er- 
scheint das  geätzte  Korn  blätterig.  Wird  der 
Schnitt  zu  keiner  der  beiden  Achsen  parallel  geführt, 
so  wird  die  Structur  undeutlich. 

Wir  haben  somit  hier  ein  doppeltes  System 
von  Flächen  geringster  Cohäsion ; das  eine  rührt 
von  der  schiefrigen  Structur  des  Innern  der  Körner 
her;  das  andere  von  der  gegenseitigen  Begrenzung 
der  aufeinanderliegeuden , verschieden  orientirten 
Körner.  Diese  Flächen  sind  ein  natürlicher  Sammel- 
platz für  die  Gase,  die  sich  hei  der  Erstarrung 
der  Metalle  bilden,  oder  in  einem  späteren  Stadium 
sind  sie  der  natürliche  Weg  für  Risse,  die  sich 
unter  mechanischen  Einflüssen  bilden  und  er- 
weitern. Die  ganze  Aufmerksamkeit  der  Metallurgen 
wird  sich  daher  darauf  richten  müssen,  die  Bildung 
dieser  Spaltflächen,  wenn  auch  nicht  zu  unter- 
drücken — was  unmöglich  ist  — aber  sie  dadurch 
zu  vermindern,  dafs  die  Gasmenge  herabgedrückt 
und  die  Entwicklung  derselben  gehindert  wird. 
Weiter  wird  es  sich  darum  handeln , das  freie 
Spiel  der  kryslallbildenden  Kräfte  durch  eine  be- 
schleunigte Abkühlung  des  Metallbades  zu  hemmen, 
mit  einem  Wort  alle  diejenigen  Mittel  anzuwenden, 
welche  geeignet  sind,  die  Ausdehnung  der  Kryslall- 
flächen  herabzuminderc. 

Man  sieht,  dafs  ein  Körper,  der  dem  Chemiker 
als  homogen  erscheint,  für  den  Mechaniker  noch 
ein  sehr  complicirtes  Ding  ist.  Aber  die  chemisch- 
homogenen  Körper  bilden  die  Ausnahme,  und 
man  hat  weit  öfters  Körper  zu  unterscheiden, 
die  chemisch  deutliche  Unterschiede  zeigen. 

Chemisch  verschiedene  Körper.  Der  ein- 
fachste Fall  ist  der,  wo  die  einzelnen  Bestand- 
tlieile  durch  ihre  Farbe  unterschieden  sind.  Dieser 
Umstaud  erlaubt , sie  auf  den  ersten  Blick  an 
einem  Querschnitt  zu  erkennen.  Ein  sehr  schönes 
Beispiel  hierfür  liefern  zwei  aus  Gold  und  Alu- 
minium bestehende  Legirungen  von  folgender 
Zusammensetzung : 

Au  = 85 ; Al  = 15. 

Au  = 54;  Al  = 46. 

Alle  beide  enthalten  eine  Verbindung  von 
schön  purpurrother  Farbe,  die  durch  den  Prof. 
Roberts-Austen  entdeckt  worden  ist;  es  ist  ein 
Körper  von  der  constanten  Zusammensetzung 
Au  Ala,  welcher  die  sehr  seltene  Eigenschaft  be- 
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sitzt,  dafs  sein  Schmelzpunkt  höher  liegt  als  der- 
jenige des  schwerer  schmelzbaren  Bestandtheils. 
Während  der  Erstarrung  der  Legirung  scheidet 
er  sich  in  erster  Linie  in  Krystallen  aus,  welche 
auf  der  Photographie  schwarz  erscheinen.  Die 
Zwischenräume  zwischen  den  Krystallen  füllen 
sich  mit  einer  Substanz , die  in  zweiter  Linie 
erstarrt  und  deren  Menge  und  Eigenschaften  mit 
der  Zusammensetzung  der  Legirung  sich  ändert. 

Wenn  die  einzelnen  Bestandlheile  eines  Metalls 
nicht  deutlich  ausgeprägte  Farben  besitzen,  was 
am  häufigsten  vorkommt,  so  wird  man  versuchen, 
sie  künstlich  zu  färben. 

Die  Färbung  mit  Jod  z.  B.  gestattet,  das  Blei 
in  vielen  seiner  Verbindungen  durch  die  Bildung 
des  gelben  Jodbleis  zu  erkennen.  Aber  die  durch 
chemische  Reaction  so  erzeugten  Niederschläge 
haften  nicht  immer  am  Muttermetall  und  wider- 
stehen nur  selten,  wenn  man  das  Metallblättchen 
trocknet  oder  abwischt;  es  wird  sich  deshalb 
empfehlen,  diese  Niederschläge  nach  dem  Vor- 
schläge von  Henri  Le  Chatelier  mittels  einer 
dünnen  Schicht  Gelatine  zu  fixiren,  die  mit  einem 
geeigneten  Reagens  versetzt  ist,  und  welche  auf 
die  zu  untersuchende  Fläche  aufgetragen  wird. 
Man  kann  diese  Reaction  übrigens  auch  unter  dem 
Mikroskop  vornehmen  und  beobachten. 

Eine  zweite  Methode  besteht  darin,  auf  dem 
Metall  eine  festhaftende  Patinaschicht  zu  erzeugen, 
die  zwar  zu  dünn  ist,  um  eine  eigene  Farbe  zu 
besitzen,  dagegen  im  reflectirten  Licht  Färbungen 
hervorruft,  die  mit  der  Dicke  der  Schicht  sich 
ändern.  Es  sind  das  die  sogenannten  Anlauffarben. 
Da  sie  auf  nichtoxydirbaren  Metallen  gar  nicht, 
und  auf  ungleichmäfsig  oxydirbaren  Metallen  nicht 
gleichzeitig  auflreten,  wird  diese  Untersuchungs- 
methode häufig  angewendet.  Auf  diese  Weise  hat 
Prof.  Martens  die  prächtigen  Figuren  des  Spiegel- 
eisens erhalten , welche  seine  ersten  Berichte* 
illustriren,  und  die  einen  der  ersten  Erfolge  der 
Anfänge  der  Metallographie  bedeuten. 

Das  betreffende  Metall  bestand  aus  zwei  Be- 
standteilen, einem  Garbid  von  der  festen  Zu- 
sammensetzung (Fe,  Mn)3  G und  einer  Lösung  von 
Kohle  (oder  Garbid)  in  dem  Rest  der  Legirung. 
Das  Garbid  ist  verhältnifsmäfsig  wenig  oxydirbar 
und  nimmt,  nachdem  es  während  einer  gewissen 
Zeit  auf  eine  bestimmte  Temperatur  erhitzt  worden, 
beispielsweise  eine  gelbe  Färbung  an , während 
der  übrige  Theil  der  Legirung  bereits  bei  blau  an- 
gelaugt ist.  Die  so  erzeugten  Farbtöne  haben 
den  grofsen  Vortheil,  bei  starken  Vergröfserungen 
nicht  abzubleichen.  Dr.  Wedding,**  Behrens*** 
und  Guilleminf  haben  von  diesen  Färbungen, 


* „Zeitschr.desVer.  deutscher  Ing.  ‘ 1878,  Taf.XXIV 
und  XXV. 

**  .Juurn.  of  the  Iron  and  Steel  Inst.“  1885,  p.  187. 

***  Mikroskop.  Gefüge  der  Melalle'und  Legirungen. 
t »Commission  des  methodes  d'essai  des  materiaux 
construction“ ; 1°  Session;  Rapports,  t.  II,  p.  19. 
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welche  besonders  für  das  Studium  der  Kupfer- 
legirungen  von  hohem  Werth  sind,  ebenfalls  viel- 
fachen Gebrauch  gemacht. 

Wenn  die  einzelnen  Bestandtheile  so  klein  sind, 
dafs  sie  selbst  mit  dem  Mikroskop  nicht  mehr 
unterschieden  werden  können,  so  geben  die  infolge 
der  ungleich  tiefen  Aetzung  auflretcnden  Uneben- 
heiten Veranlassung  zu  einer  Zerlegung  des 
reflectirten  Lichtes;  in  dem  Mafs,  als  die  Aetzung 
tiefer  vordringt,  sieht  man  (bei  normalem  Licht) 
nacheinander  gelbe,  braune,  blaue  und  schwarze 
Farbtöne  auflreten,  die  aber  mit  den  vorhin 
genannten  nicht  zu  verwechseln  sind,  und  welche 
nicht  wie  jene  das  Vorhandensein  einer  Patina 
voraussetzen.  Hieraus  entspringt  eine  dritte  Me- 
thode, welche  bis  zu  einem  gewissen  Punkt  die 
Wirkung  des  Mikroskops  erweitert,  aber  nur  das 
eine  lehrt,  dafs  der  fragliche  Bestandlheil  nicht 
gleichmäfsig  angegriffen  wird.  Auf  diese  Weise 
kann  man  den  Sorbit  in  nicht  gehärteten  Stahl- 
sorten, ferner  den  Troostit,  in  halbhartera  Stahl, 
der  bei  bestimmten  Temperaturen  gehärtet  wurde, 
nach  weisen. 

Die  Färbungen,  ob  sie  nun  dem  Metall  eigen 
oder  künstlich  erzeugt  sind,  bilden  nicht  die  einzige 
Hülfsquelle  der  anatomischen  Metallographie,  man 
kann  hierzu  auch  die  mechanischen  Eigenschaften 
der  Körper  verwenden.  Herr  Behrens  hat  eine 
ganze  Reihe  von  Nadeln  von  genau  bestimmter, 
abgestufter  Härte  hergestellt,  mit  welchen  er  die 
polirten  Schnittflächen  behandelt;*  eine  solche 
Nadel  wird  den  einen  Bestandlheil  ritzen,  einen 
andern  aber  nicht.  In  Bronzen  von  der  Zusammen- 
setzung CuSn3  oder  CuSn2,  hat  Herr  Martens 
nicht  nur  die  Verschiedenheit  in  der  Härte  der 
einzelnen  Bestandtheile  nachweisen  können,  sondern 
er  hat  mittels  des  Sklerometers  (Härtemesser)  die 
Härte  jedes  einzelnen  Gefügetheils  gemessen.** 

Uebrigens  hängt  der  Widerstand  gegen  das 
Ritzen  nicht  nur  von  der  Natur  der  Körper,  son- 
dern auch  von  ihren  absoluten  Dimensionen  ab. 
Ein  genügend  dünnes  Glasblättchen  kann,  wenn 
auch  nicht  geritzt,  so  doch  mit  dem  Fingernagel 
zerschnitten  werden,  und  das  Schlufsresultat  ist 
dasselbe.  Die  erwähnte  Methode  findet  daher  nur 
für  ziemlich  grofse  Gefügestücke  Verwendung.  Für 
zartere  Gebilde  kann  man  dasselbe  Resultat  durch 
Reiben  des  Versuchsstücks  auf  weicher  Unterlage, 
unter  Zuhülfenahme  sehr  feiner  Polirpulver,  eben- 
falls erreichen.  Fig.  2 stellt  einen  harten  Stahl 
mit  1,24  % G dar,  der  aus  einem  Rundslab  von 
12  mm  Durchmesser  ausgeschmiedet  worden,  und 
dessen  Schmiedung  bei  dunkler  Rothgluth  beendigt 
war.  Ein  Abschnitt  wurde  zuerst  polirt,  hierauf 
das  Poliren  .auf  einem  feuchten  Pergament,  das 
mit  einer  äufserst  geringen  Menge  Polirroth 


* A.  a.  0.,  S.  21  bis  27. 

**  Mittheil,  aus  den  K.  techn.  Versuchsanstalten, 
Band  VIII,  S.  230. 


imprägnirt  war,  fortgesetzt;  das  Eisen  höhlte  sich 
aus  und  zeigte  im  Relief  das  Eisencarbid  Fe3C, 
welches  in  dem  betreffenden  Versuchsstücke  in 
Form  vieler  kleiner  rundlicher  Körnchen  verlheilt 
war.  Die  Carbidkörnchen  erscheinen  dunkel  auf 
hellem  Grund  oder  hell  auf  dunklem  Grund,  je 
nachdem  man  das  Objectiv  ein  wenig  höher  oder 
tiefer  über,  bezw.  unter  den  Einstellungspunkt  setzt. 
(Unsere  Photographie  ist  in  der  ersten  dieser 
beiden  Stellungen  aufgenommen  worden.)  Zum 
selben  Resultat  gelangt  man,  wenn  man  das  Metall 
mit  einer  Säure  behandelt,  welche  das  Eisen  an- 
greift, ohne  das  Garbid  merklich  aufzulösen ; da 
aber  das  Eisen,  wenn  es  geätzt  wird,  in  unregel- 
mäfsiger  Weise  seinen  Glanz  verliert,  so  entbehren 
solche  Präparate  oft  der  nöthigen  Deutlichkeit. 
Man  kann  auch  beide  Methoden  vereinigen,  in- 
dem man  das  Wasser,  das  zum  Poliren  auf 
Pergament  dient,  durch  Süfsholzextract  ersetzt, 
welcher,  begünstigt  durch  wiederholtes  Reiben, 
das  Eisen  etwas  löst,  ohne  ihm  seinen  Glanz  zu 
nehmen.  Dieser  Kunstgriff  ist  bequem,  um  jenen 
eigentlichen  Bestandtheil  der  langsam  erkalteten 
Stahlsorten  zu  lösen,  dessen  Entdeckung  wir  dem 
Herrn  Dr.  Sorby,  dem  Begründer  der  Metall- 
mikroskopie,* verdanken.  Es  ist  dies  ein  Gemisch 
von  Eisen  und  Eisencarbid,  Fe3C,  das  in  ab- 
wechselnd meist  gebogenen  Blättchen  vorkommt. 
Die  Dicke  eines  Paares  dieser  Blättchen  über- 
steigt im  Mittel  kaum  Viooo  mm,  ja  sie  kann 
sogar  noch  viel  geringer  sein ; das  ungleiche 
Hervortreten  der  beiden  Bestandtheile  giebt  infolge 
der  Zerlegung  des  Lichtes  Veranlassung  zu 
irisirenden  Reflexen,  die  an  diejenigen  von  Perl- 
mutter erinnern.  Von  daher  datirt  der  Name 
Perlit,  der  mit  Einwilligung  von  Herrn  Dr.  Sorby 
durch  Herrn  Howe  vorgeschlagen  wurde  und 
heutzutage  auch  von  mehreren  Schriftstellern  an- 
genommen worden  ist. 

Fehlerquellen.  Die  verschiedenen  hier  auf- 
gezählten Methoden,  welche  dazu  dienen,  zwei 
Bestandtheile  voneinander  zu  trennen,  erlauben 
nicht  immer,  ein  abschliefsendes  Urtheil  zu  fällen. 
Ein  chemisch  gleich mäfsiger  Körper  kann  chemi- 
schen oder  mechanischen  Einflüssen  einen  sehr 
verschiedenen  Widerstand  entgegensetzen,  je  nach 
der  Richtung  und  Lage  seiner  Krystalle  und  seiner 
mehr  oder  minder  grofsen  Dichte.  Wir  haben 
weiter  oben  dafür  Beispiele  angeführt.  Es  kann 
daher  leicht  Vorkommen,  dafs,  weil  man  einen 
Körper  von  zwei  verschiedenen  Gesichtspunkten 
aus  betrachtet,  man  ihn  für  zwei  verschiedene 
Körper  hält;  und  gevvifs  sind  derartige  Irrtht'imer 
mehr  als  einmal  vorgekommen.  Den  Zweifeln, 
die  von  gewisser  Seite  in  die  Behauptungen  der 
Metallographen  gesetzt  wurden,  ist  daher  im  Princip 
eine  gewisse  Berechtigung  nicht  abzusprechen. 
Die  Forscher  müssen  sich  selbst  controliren,  indem 

* , Journal  of  the  Iron  and  Steel  Inst.*  1886,  p.  140. 
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sie  ihre  Versuche  vermehren,  auch  sollten  sie  nur 
solche  Resultate  endgültig  bezeichnen,  welche,  nach 
verschiedenen  Methoden  unabhängig  von  einander 
ausgeführt,  übereinstimmend  ausgefallen  sind ; diese 
nothwendige  Gontrole  ist  auch  in  vielen  Fällen 
gemacht  worden.  Man  sagte  beispielsweise,  dafs 
die  Betrachtung  des  Perlits  unter  dem  Mikroskop 
nicht  die  Existenz  zweier  verschiedener  Körper, 
sondern  blofs  die  eines  einzigen  Körpers  von 
lamellarer  Structur  beweise,  dessen  Spaltflächen 
mehr  oder  weniger  stark  angegriffen  seien.  Dieser 
Einwurf  an  und  für  sich  ist  nicht  unberechtigt; 
aber  diese  harten 
Lamellen  von  Eisen- 
carbid,  die  man 
unter  dem  Mikro- 
skop im  Stahl  be- 
obachtet, sind  durch 
Müller,*  Abel, 

Doering,**  Os- 
mond,  Werth ,*** 

Arnold,  Readt, 

Mylius,  Förster 
und  S c h ö n e ft 
chemischisolirt  wor- 
den und  es  ist  heute  d 
nicht  mehr  möglich,  f 
ihre  Sonderexistenz  2 
zu  bestreiten.  Da,  g 
um  ein  anderes  £ 

Beispiel  anzuführen, 
das  Eisencarbid 
Fe3  G,  das  nach  den 
besten  Methoden 
isolirt  worden  ist, 
bei  langsam  erkal- 
teten Stahlsorten 
fast  den  ganzen 
Kohlenstoffgehalt 
darstellt,  so  ist  es 
nicht  zweifelhaft, 
dafs  der  zweite  Be- 
standtheil,  der  Fer- 
rit, aus  fast  reinem 
Eisen  bestehen  mufs.  Dem  wäre  nicht  mehr 
so,  wenn  der  Stahl  rasch  abkühlen  würde, 
ohne  dafs  es  indessen  nothwendig  wäre,  ihn  zu 
härten.  Der  Ferrit  würde  in  diesem  Fall  Kohlen- 
stoff in  einer  gewissen  chemisch  wahrnehmbaren 
Menge  in  Form  von  Härtungskohle  enthalten.  So 
sehen  wir,  wie  die  Mikrographie  und  die  Chemie 
sich  gegenseitig  Aushülfe  leisten.  Einmal  zeigt 
die  eine  das  Vorhandensein  eines  mechanischen  Ge- 
menges an,  von  dem  die  andere  die  Eigenschaften 


* , Stahl  und  Eisen“  8.  Jahrg.,  S.  292  (1888). 

**  „ Ann.  de  chim.  et  de  plis.“  5°  serie,  t.  XXX,  p.  499. 

***  „Ann.  des  mines“  5C  serie  t.  VIII,  p.  19  (1885). 

t „Journ.  of  the  Chem.  Soc.“  t.  LXV,  p.  788  (1894). 
tt  .Zeitschr.  für  anorg.  Chem.*  13.  Jahrg.,  S.  38 
(189Ü). 


bestimmt;  oder  es  hat  andererseits  die  Chemie 
zuerst  gewisse  Bestandtheile  von  einander  getrennt, 
welche  der  Mikrograph  nur  noch  näher  zu  be- 
schreiben hat. 

Die  biologische  Metallographie. 

Allgemeines.  Im  vorhergehenden  Capitel 
haben  wir  gesehen,  welche  Methoden  es  ermög- 
lichen, die  verschiedenen  Gefügetheile  eines  chemisch 
homogenen  Körpers  und  die  verschiedenen  Bestand- 
theile eines  chemisch  ungleichen  Gemenges  von- 
einander zu  unterscheiden.  Ist  diese  Unterscheidung 

einmal  gemacht,  so 
bietet  die  Bestim- 
mung der  Formen 
und  Abmessungen 
keine  Schwierig- 
keiten mehr  und 
wir  können  uns  nun- 
mehr mit  den  biolo- 
gischen Problemen 
befassen,  d.  h.  da- 
mit , die  Structur- 
änderungen  auf  ihre 
Ursachen  zurückzu- 
führen. 

Das  Leben  eines 
Metalles  oder  einer 
Legirung  besteht  in 
den  Aenderungen, 
welche  dieselben 
während  ihrer  Fa- 
brication  oder  ihrer 
Verwendung  erlei- 
den. Temperatur 
und  Druck  sind  die 
Factoren , welche 
diese  Aenderungen, 
ähnlich  wie  bei  den 
Lebewesen,  hervor- 
gerufen , und  da 
diese  Aenderungen, 
sich  in  endlichen 
Zeiträumen  abspie- 
len, so  mufs  auch  die  Zeit  mit  in  Rechnung  gezogen 
werden.  Setzen  wir  zuerst  voraus,  dafs  der  Druck 
gleich  dem  Atmosphärendruck  sei.  Die  Aende- 
rungen, welche  die  Structur  eines  Metalles  und 
ganz  allgemein  seine  Eigenschaften  erleiden,  wenn 
die  Temperatur  mit  einer  gegebenen  Geschwindig- 
keit sich  ändert,  sind  zweierlei  Natur.  Man  unter- 
scheidet die  continuirlichen  und  die  kritischen 
Aenderungen.  Die  kritischen  Aenderungen  sind 
diejenigen,  welche  schroffe  Aenderungen  in  den 
Beziehungen  von  Eigenschaften  und  Temperatur 
anzcigen.  In  den  Curven,  welche  diese  Be- 
ziehungen darstellen,  drücken  sie  sich  gewöhnlich 
durch  einen  plötzlichen  Bruch  in  denselben  aus. 
Diese  kritischen  Aenderungen  sind  zweifellos  die 
j wichtigsten,  weil  sie  die  ganze  Stufenleiter  der 


Fig.  13. 
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Temperaturen  in  eine  Anzahl  Abschnitte  eintheilen, 
innerhalb  welcher  die  Veränderungen  des  Metalls 
langsam  fortschreiten,  und  daher  leicht  zu  beob- 
achten sind.  Man  weifs  überdies,  dafs  diese 
kritischen  Aenderungen  eine  plötzliche  Aenderung 
der  Energie  bedingen,  für  die  sie  gleichzeitig 
Anzeichen  und  Ursache  sind.  Die  Kenntnifs  dieser 
Energieänderungen  ist  daher  ein  erster  wichtiger 
Umstand  zum  Studium  eines  Körpers. 

Jedes  Metall  besitzt  mindestens  zwei  kritische 
Funkte,  den  Schmelzpunkt  und  den  Verdampfungs- 
punkt , welche  beide  Punkte  Aenderungen  des 
physikalischen  Zustandes  bedingen.  Andere  Körper, 
und  zwar  weil  mehr  als  man  gewöhnlich  glaubt, 
besitzen  noch  andere  kritische  Punkte,  welche 
man  als  die  Punkte  der  allotropischen  oder 
isomeren  Veränderungen  bezeichnet,  je  nach- 
dem es  sich  um  einfache  Körper  wie  Eisen,  Nickel, 
Kobalt,  Schwefel  u.  s.  w.  oder  um  zusammen- 
gesetzte Körper  wie 
Jodsilber,  Kalisalpeter 
u.  s.  w.  handelt. 

Das  Eisen.  Wenn 
man  beispielsweise 
reines  geschmolzenes 
Eisen  erstarren  läfst 
und  die  jeweiligen 

Temperaturen  als 
Function  der  Zeit 
aufzeichnet,  so  wird 
die  Curve  drei  Unter- 
brechungen oder  we- 
nigstens drei  Verzöge- 
rungen in  dem  Fort- 
schreiten des  Erkal- 
lens  anzeigen ; der 
erste  Punkt  liegt  bei 
1 530°  und  entspricht 
der  Erstarrung,  der 

zweite  bei  860°  und  der  dritte  zwischen  7.r>0  und 
700°  liegende  Punkt  entsprechen  zwei  allotropischen 
Zuständen.  Fig.  13  zeigt  den  gesammlen  Verlauf 
der  Gurven. 

Spiegeleisen.  Wenn  man  anstatt  einfacher 
oder  zusammengesetzter,  jedoch  in  beiden  Fällen 
chemisch  reiner  Körper,  Gemenge  von  Körpern, 
d.  h.  die  Gemenge  mehrerer  Bestandteile,  in 
Betracht  zieht,  so  zeigen  diese  Mischungen  ebenso- 
viele  Erstarrungspunkte,  als  sic  Bestandteile 
besitzen,  ganz  abgesehen  von  den  noch  möglichen 
Punkten  der  allotropen  bezw.  isomeren  Modi- 
ficationen  eines  jeden  Bestandteils.  Ein  Spiegel- 
eisen mit  20  % Mangangehalt  hat  zwei  Erstarrungs- 
punkte, den  ersten  bei  1085°,  den  zweiten  bei  1050° 
(Fig.  13).  Auch  die  Zeichnungen  des  Hrn. Professor 
Martens  haben  uns  schon  in  einem  Metall,  das 
zu  dieser  Klasse  gehört,  zwei  deutlich  unterschiedene 
Bestandteile  gezeigt,  ein  Carbid  von  bestimmter 
Zusammensetzung  und  eine  Lösung  dieses  Carbids 
in  einem  isomorphen  Gemenge  der  legirten  Metalle. 
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Dieses  Beispiel  führt  uns  auf  die  Mikrographie 
zurück  und  macht  uns  ihre  Rolle  verständlicher. 
Unterstützt  von  der  Chemie,  hilft  sie  uns  die  Er- 
starrungscurven  erklären  und  giebt  uns  klaren 
Aufschlufs  über  die  Bedeutung  der  Verzögerungs- 
punkte,  über  denen  manchmal  ein  Dunkel  schwebt, 
und  die  doch  so  wichtig  sind. 

Legirungen  von  Silber  und  Kupfer. 
Gehen  wir  jetzt  vom  Studium  einer  speciellen  Ver- 
bindung zu  der  Gruppe  der  zweifachen  Legirungen 
über,  welche  zwei  Metalle  unter  sich  bilden  können. 
Diese  Studien  haben  in  letzter  Zeit  einen  lebhaften 
Aufschwung  durch  den  Eiuflufs  jener  Commissionen 
erhalten,  die  in  England  durch  die  „ Society  of 
Mechanical  Engineers* , in  Frankreich  durch  die 
„Soci£tö  d'encouragement*  unterstützt  werden. 
Trägt  man  auf  die  Abscisse  die  Gewichtsprocente 
eines  der  Metalle  auf,  und  als  Ordinate  die  Tem- 
peraturen, bei  welchen  im  Verlauf  des  Erkaltens 

vom  flüssigen  Zu- 
stand an  Wärme  frei 
wird,  so  erhält  man 
durch  Verbinden  der 
entsprechenden 
Punkte  die  sogen. 
Schmelzcurven.  Die 
Betrachtung  dieser 
Curven  giebt  sehr 
nützliche  Aufschlüsse 
über  die  chemisch- 
physikalischen  Bezie- 
hungen der  in  Frage 
kommenden  Metalle. 

Nehmen  wir  zum 
Beispiel  einen  verhäll- 
nifsnnifsig  einfachen 
Fall,  die  Legirungen 
des  Silbers  mit  dem 
Kupfer.  Die  Schmelz- 
ist im  Jahre  1875 
gut  es  damals 


Fig.  14.  Schmolzciirvcn  von  Logiruogon  aus  Silber  und  Kupfer. 


SO 


curve  für  diese  Lcgirung 
von  Roberts-Austen 
möglich  war,  bestimmt  worden.*  Sie  wurde 
zum  Theil  von  demselben  Gelehrten  im  Jahre  1891 
mit  Hülfe  des  Pyrometers  von  Le  Chatelier 
nachgeprüft**  und  in  neuester  Zeit  durch  die 
Herren  Heycock  und  Neville  neu  aufgetragen.*** 
Diese  Curve  (Fig.  14)  ist  somit  genau  bekannt. 
Sie  besteht  aus  zwei  geneigten  Aeslen,  die  von 
den  respectiven  Schmelzpunkten  des  Kupfers  und 
Silbers  ausgehen  und  sich  bei  der  Temperatur 
von  770°  schneiden,  entsprechend  einer  Mischung 
von  der  Formel  Aga  Cu*.  Ein  dritter  horizon- 
taler Ast  geht  durch  diesen  Schnittpunkt  hindurch. 
Dies  lehrt  uns,  dafs  das  Kupfer  und  Silber  weder 
eine  bestimmte  Legirung,  noch  ein  isomorphes 
Gemenge  bilden.  Wenn  die  gegenwärtig  gültige 
Theorie  der  Lösungen,  wie  sie  besonders  von 

* „Proc.  Roy.  Soc.“  1875,  p.  481. 

**  „Proc.  Inst.  Mech.  Eng.“,  p.  555  (189t). 

***  „Trans.  Roy.  Soc.‘,  t.  CLXXX1X,  p.  25  (1897). 
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Le  Chatelier  aufgestellt  worden,  richtig  ist,  so 
entspricht  der  eine  Ast  der  Gurve  dem  Erstarrungs-  i 
beginn  des  Kupfers,  der  andere  dem  Erstarrungs- 
beginn des  Silbers  und  der  horizontale  Ast  der 
gleichzeitigen  Erstarrung  beider  Metalle.  Mit  anderen 
Worten,  je  nach  der  Zusammensetzung  der  Le- 
girung  beginnt  das  im  Ueberschufs  vorhandene  ( 
Metall  bei  einer  bestimmten  Temperatur  sich  aus 
der  Lösung  auszuscheiden  und  fährt  fort,  bis  der  j 
flüssig  gebliebene  Theil  noch  72  % Silber  und 
28  % Kupfer  enthält.  In  diesem  Moment  ist  das  \ 
Silber  mit  Kupfer,  und  umgekehrt  das  Kupfer  mit 
Silber  gesättigt,  und  beide  Metalle  erstarren  bei 
constanler  Temperatur  gleichzeitig  in  Form  eines 
mechanischen  Gemenges.  Es  ist  das  die  sog. 
eutektische  Legirung,  die  einzige,  deren  Gufsblöcke 
nicht  saigern,  wie  es  Levol  schon  seit  langer 
Zeit  gezeigt  hat.* 

Nachdem  nun  diese  Legirung  aber  bei  der 
Analyse  sehr  genau  die  Formel  Aga  Cu*  giebt, 
und  ihre  Oberfläche  eine  scharf 
ausgeprägte  Krystallisation 
zeigt,  zögerte  man  lange,  sie 
aus  der  Liste  der  fest  zusam- 
mengesetzten Verbindungen  zu 
streichen,  ja  man  fragte  sich, 
ob  diese  Legirung  nicht  die 
aufgestellte  Theorie  in  Frage 
stelle.  Die  Mikrographic  löst 
mm  die  Frage  in  ebenso  ein- 
facher als  sicherer  Weise.  Es 
genügt,  ein  gut  polirtes  Probe- 
stück herzuslellen,  auf  welchem 
die  beiden  Melallcomponenten 
an  ihren  Farben  zu  erkennen 
sind.  Man  kann  überdies  durch 
angemessenes  Erhitzen  dem 
Kupfer  eineschön  orangefarbige 
Anlauffarbe  ertheilen,  während 
das  Silber  weifs  bleibt.  Man  ersieht  daraus,  dafs 
die  Legirung  von  Levol  keineswegs  homogen  ist. 
Ihre  Structur  ist  identisch  derjenigen  des  Perlits 
im  Stahl.  Das  gelbe  Metall  ist  entweder  in  Form 
feiner  Pünktchen  darin  vertheilt,  oder  wechselt  in 
Form  gerader  oder  gebogener  Blättchen  mit  den 
weifsen  Blättchen  des  Silbers  ab.  Diese  wechselnde 
Anordnung  giebt  nach  dem  Anlassen,  welches 
leichte  NiveaudifTerenzen  erzeugt,  zu  irisirenden 
Erscheinungen  Veranlassung,  welche  an  das  Wort 
Perlit  erinnern.  Diejenigen  Partien  der  Legirung, 
die  zuerst  erhärten,  können  erst  bei  einer 
1000  fachen  linearen  Vergröfserung  richtig  erkannt 
werden,  sie  sind  von  Beslandthcilcu  gröberer,  aber 
sonst  ganz  ähnlicher  Structur  umgeben.  Die  Le- 
girung mit  72  % ist  daher  ein  eutektischer  Körper, 
wie  die  Schmelzcurve  es  voraussehen  liefs,  und  die 
feste  Verbindung  Ag3  Cu*  existirt  demnach  nicht. 

* „Ann.  de  Cliim.  et  de  Phys.\  3«  seric,  t.  XXXVI, 
p.  193  (1852). 
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In  den  anderen  Legirungen  dieser  Gruppe 
scheiden  sich,  je  nachdem  der  Silbergehalt  gröfser 
oder  geringer  als  72  % ist,  Silber-  oder  Kupfer- 
krystalle  aus,  welche  sich  vergröfsern,  bis  der 
flüssig  gebliebene  Theil  die  verlangte  Zusammen- 
setzung erreicht  hat.  Der  eutektische  Körper  er- 
starrt sodann  bei  constanter  Temperatur  und  hüllt 
die  Krystalle  ein. 

Herr  Gharpy  hat  mehrere  analoge  Fälle  studirt.* 
Die  vorher  photographirten  Proben  wurden  im 
Ofen  von  Leclerq  & Forquignon  geschmolzen 
und  darin  langsam  erkalten  gelassen.  Beschleunigt 
man  das  Erkalten  dadurch,  dafs  man  die  Le- 
girung in  eine  kalte  metallische  Form  giefst,  so 
zeigt  der  eutektische  Körper,  nachdem  er  auf 
Orangefarbe  angelassen  worden,  immer  noch 
Tendenz  zu  Lamellenbildung,  was  sich  durch 
optische  Erscheinungen  anzeigt ; aber  die  einzelnen 
Lamellen  unterscheiden  sich  nicht  mehr  so  deut- 
lich voneinander,  und  die  allgemeine  Färbung 
des  Präparates  bleibt  sich  auch 
bei  den  stärksten  Vergröfse- 
rungen  fast  gleich,  d.  h.  die 
beiden  Metalle  haben  nicht 
mehr  Zeit  gefunden,  vollständig 
auszusaigern. 

In  Wirklichkeit  sind  die  bei- 
den Gomponenten  der  Kupfer- 
und  Silberlegirungen  weder 
reines  Kupfer  noch  reines  Silber, 
wie  man  nach  den  Farben 
vermuthen  könnte.  Das  Kupfer 
enthält  immer  etwas  Silber, 
sowie  das  Silber  stets  etwas 
Kupfer  enthält.  Man  kann 
sich  davon  überzeugen,  wenn 
man  Legirungen,  welche  eines 
der  beiden  Metalle  nur  in  ge- 
ringer Menge  enthalten,  unter- 
sucht. Das  zugesetzte  Metall  beginnt  erst  dann 
in  deutlich  erkennbaren  Körnern  autzulreten,  wenn 
der  Gehalt  von  1 % überschritten  ist,  und  selbst 
bei  stärkerem  Gehalt  entspricht  die  auf  der  Ober- 
fläche der  Legirung  sichtbare  und  bestimmte 
Menge  des  Zusatzes  noch  nicht  dem  wirklichen 
Procentgehalt. 

Stahl.  Diese  Betrachtung  führt  uns  zu  dem 
Begriff  der  festen  Lösungen,  für  welche  die  Stahl- 
sorten ein  treffendes  Beispiel  bilden. 

Tragen  wir  als  Abscissen  die  Geballe  an 
Kohlenstoff  von  0 bis  1,60  % auf,  und  als  Ordi- 
naten  die  Temperaturen,  wie  wir  es  bereits  gethan 
haben.  Für  jeden  Kohlenstoffgehalt  tragen  wir 
auf  der  Ordinate  diejenigen  Temperaturen  auf, 
bei  welchen  die  verschiedenen  Wärmeentwick- 
; lungen  stattfinden.  Auf  diese  Weise  erhalten  wir 
eine  Reihe  von  Gurven,  wie  Fig.  15  zeigt. 


* .Bull.  Soc.  d'Encouragenient*  ö*  sCrie.  t.  lt. 
p.  384  (1897). 


Fig.  15.  Modificalionscurven  von  Stahl. 
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Die  Aesle  A3B  und  A*B  repräsentiren  die 
allotropisclien  Modificationcn  des  Eisens,  die  schon 
Bergmann  geahnt  hat,  als  er  vor  mehr  als 
hundert  Jahren  den  Ausspruch  that:  »Adeo  ut 
jure  dici  queat  polymorphum  ferrum  plurium  simul 
metallorum  vices  sustinere«.*  Die  zwei  Aeste 
vereinigen  sicli  zu  einem  einzigen  BE,  wenn  der 
KohlenstofTgehalt  ungefähr  0,20  % überschreitet, 
und  dieser  doppelte  Ast  schneidet  im  Punkt  E 
einen  andern,  in  entgegengesetzter  Richtung  ge- 
neigten, dessen  Bedeutung  später  ersichtlich  wird. 
Schliefslich  entspricht 

eine  horizontale  C’.urve  Fig.  io.  Lcgirungen 

A|EAj,  welche  durch 
obenerwähnten 
Schnittpunkt  gehl, 
dem  Punkt  A von 
Chernoff,  d.  h.  der 
Temperatur,  jenseits 
welcher  der  Stahl 
härtbar  ist.  Der 
Durchgang  durch  den 
Punkt  A ist  von  einer 
zeitweiligen  Ausdeh- 
nung des  Metalls, 
welche  das  regel- 
mäfsige  Schwinden 
desselben  unter- 
bricht,** sowie  von 
einer  zuweilen  plötz- 
lich auftrelenden  Wär- 
meentwicklung be- 
gleitet, welche  selbst 
mit  dem  Auge  wahr- 
nehmbar ist.  Diese 
Erscheinung,  die  man 
mit  dem  Namen  Ho- 
ealescenz  (Barell)t 
bezeichnet,  ist  vom 
metallurgischen 
Standpunkt  aus  durch 
den  schwedischen  In- 
genieur Brinellttin 
einer  hervorragenden 
Arbeitsludirl  worden, 
bei  welcher  der  For- 
scher die  ihm  man- 
gelnden Instrumente  durch  eine  seltene  Beob- 
achtungsgabe zu  ersetzen  wufste.  Dem  Schnitt- 
punkt E der  drei  Aeste  entspricht  nach  Arnold  fff 
ein  Minimal  - KohlenstofTgehalt  von  0,90%,  oder 
um  mich  nicht  allzu  genau  auszudrücken , ein 
solcher,  der  zwischen  0,80  und  1.00  % liegt. 

Man  sieht,  dafs  der  allgemeine  Charakter  des 
Diagramms  genau  dem  Schmelzpunktdiagramm  der 

* ,De  analyse  ferri“,  p.  4 (nach  Roberts- 
Austen,  Nature,  nov.  7,89). 

**  ,Pbil.  Mag.“  4e  sörie,  t.  XXXVIII,  p.  59  (1869). 

t „Phil.  Mag.“  4*  Serie,  t.  XLVI,  p.  472  (1878). 
£tt  „Jernkonlorets  Ann.‘,  p.  9 (1885). 
ttt  „Proe.  Inst. Ci v.  Eng.“,  t.CXXIII,  p.  127  (1895/96). 
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Silber-  und  Kupferlegirungen  entspricht.  Anderer- 
seits haben  die  mikrographischen  Untersuchungen 
dargelhan,  dafs  der  Ast  BE  einer  Abscheidung 
von  fast  chemisch  reinem  Eisen  (Ferrit),  der 
Ast  EC  einer  solchen  von  Carbid  FesC  (Cementit), 
und  der  horizontale  Ast  einer  gleichzeitigen  Aus- 
scheidung beider  Bestandtheile,  in  Form  abwech- 
selnder Lamellen  (Perlit)  entspricht.  Mit  andern 
Worten,  oberhalb  der  Curve  BEC  stellt  der  Stahl 
eine  homogene  Lösung  von  Carbid  FesC  in  einer 
allotropen  Zustandsform  des  Eisens  vor;  während 

dem  langsamen  Er- 
von  Kupfer  und  Zinn.  kalten  scheidet  diese 

Lösung  Eisen  oder 
Carbid  aus,  je  nach- 
dem sie  mit  dem  einen 
oder  andern  dieser 
Bestandtheile  gesät- 
tigt ist. 

Sie  erreicht  auf 
diese  Weise  eine  stets 
constante  bestimmte 
Zusammensetzung, 
gleichviel,welchesder 
Ausgangspunkt  der- 
selben ist , welcher 
Art  die  Zusammen- 
setzung der  Legirung 
sei.  Die  Vorgänge 
spielen  sich  genau 
gleich  ab , wie  in 
flüssigen  Lösungen, 
und  die  allotrope  Mo- 
dification  spielt  hier 
dieselbe  Rolle , wie 
dort  der  Erstarrungs- 
punkt. Die  langsam 
abgekühlten  Stahl- 
sorten stellen  daher 
entweder  ein  Gemisch 
von  Ferrit  und  Perlit 
(Fig.  5),  reinen  Perlit 
(Fig.  6)  oder  ein 
Gemenge  von  Perlit 
oder  Cementit  dar 
(Fig.  7),  je  nachdem 
der  KohlenstofTgehalt 
geringer,  beinahe  gleich  oder  höher  ist  als  derjenige 
der  eutektischen  Legirung.  Dieser  KohlenstofTgehalt 
kann  übrigens  mit  der  Anwesenheit  von  fremden 
Körpern  variiren.  So  entsprechen  denn  die  Beob- 
achtungen von  Dr.  Sorby  genau  den  auftretenden 
Wärmeerscheinungen,  und  zwar  so,  dafs  die  einen 
Resultate  die  andern  hätten  voraussehen  lassen, 
wenn  die  Theorie  über  die  Lösungen  früher  bekannt 
gewesen  wäre. 

Wenn  man  den  Stahl,  anstatt  ihn  ruhig  ab- 
kühlen  zu  lassen,  in  einer  kalten  Flüssigkeit  härtet, 
so  werden  die  Veränderungen,  welche  sich  bei  lang- 
samem Erkalten  eingestellt  hätten,  wenigstens  zum 


sa 

TT 

i 

J 

X. 

$4hfT 

«UCuni 

n. 

i ' 

< 

i 

i 

4Vi 

: 

i 

1 

« /"“T* 

i 

7 

i 

c 

; : 

r 

i 

e 

i 

• • 

{ 

! 

\ ä 

| 

J 

A 

f ' 

• <■ 

fj 

• 

t N 

'X 

j 

i 

X 

i 

• 

•A 

* 1 » 

..  *> 

iirTjwrn 

...  - 

.......... 

... 

\ 

. % 

?»;/* 

^ i 

— 

. 4 - 

- “J 

- - - — 

— 

X 

l 

t 

i 

J....* 

v>"  -■ 

: 

w - — • 

* 

i 

i 

"f 

t 

r 

/ 

% 

| 

• 

* 7' 

/ \ 

i i 

• 

ff 

i 

\ 

* 

; • 

• 

i 

» 

X 

> f 

■ ■ r*  ~ 
% 

% 

t 

• 

• 

« 

/ " 

‘ \ 

\ 

w • 

Tat 

qVJII 

- -i-~ 

— 

&ügchuug3vcrh&ltnirs  in  GewichUproccnten 


912  Stahl  und  Eisen. 


1.  November  189?. 


Die  Metallographie  als 

Theil  unterdrückt,  weil  sie  nicht  die  Zeit  hatten,  in 
den  kurzen  Tempcratunntervallen  sich  abzuspielen. 

Der  Kohlenstoff  behält  zum  Theil  die  Eigenschaft 
des  in  hohen  Temperaturen  gelösten  Kohlenstoffs. 
Man  sagt,  dafs  er  sich  im  Zustand  der  Härtungs- 
kohle befinde,  und  da  ein  gelöster  Körper  das 
Vorhandensein  eines  Lösungsmittels  voraussetzt,  so 
ist  es  noth wendig,  anzunehmen,  dafs  das  Eisen 
ebenfalls  zum  Theil  seine  allotrope  Form  beibehält, 
obwohl  diese  Ansicht  sehr  energisch  bekämpft  wird. 

Die  Theorie  der  Härtung,  wie  sie  in  so  glänzender 
Weise  durch  Hm.  Professor  Acker  man*  aus- 
einandergesetzt worden,  bleibt  nichtsdestoweniger 
aufrecht.  — Die  neueren  Arbeiten  haben  sie  nur 
erweitert  und  vervollständigt,  ohne  sie  umzustürzen. 

Die  vorhin  erwähnten  Erscheinungen  machen 
sich  in  der  Structur  geltend.  Wenn  man  das 
Härten  oberhalb  der  Gurve  BEC,  und  so  energisch 
als  möglich,  z.  B.  in  Eiswasser  ausführt,  so  ver- 
schwinden Ferrit,  Perlit  und  Gementit.  Zwei 
Falle  können  Vorkommen,  je  nachdem  der  Gehalt 
an  Kohlenstoff  geringer  oder  höher  als  derjenige 
der  eutektischen  Legirung  ist.  Härten  wir,  als 
Beispiel  zu  Fall  I , einen  Stahl  von  0,45  % 
Kohlenstoffgehalt  bei  einer  Temperatur  von  1050°. 
Der  Beginn  des  Härtens  ist  durch  den  Punkt  M 
an  Fig.  15  gegeben.  Wir  erhalten  einen  voraus- 
sichtlich homogenen  Körper,  welcher  aus  Nadeln 
gebildet  ist , die  in  ein  und  derselben  Gruppe 
unter  sich  parallel  sind , welche  Gruppen  sich 
aber  häufig  parallel  zu  drei  Hauptrichtungen 
schneiden  (Fig.  8).  Es  ist  das  der  Martensit. 
Alle  übrigen  Bedingungen  als  gleichbieibend  vor- 
ausgesetzt, werden  die  Nadeln  des  Martensit  immer 
kleiner  und  undeutlicher,  je  mehr  man  sich  der 
eutektischen  Legirung  nähert;  die  Härte  steigert 
sich  gleichzeitig , bis  sie  das  Maximum  erreicht 
hat.  Jenseits  dieser  Grenze  bleibt  die  Masse  nicht 
mehr  homogen.  Ein  Stahl  von  1,50  Kohlen- 
stoff, der  bei  1050°  (Punkt  N der  Fig.  15)  iu 
Eiswasser  gehärtet  wird , scheidet  sich  in  zwei 
Körper  (Fig.  11).  Der  eine,  der  mit  Austenit 
bezeichnet  wird  (der  helle  Theil  der  Figur),  be- 
sitzt die  ganz  auffallende  Eigenschaft,  sich  durch 
eine  Nähnadel  ritzen  zu  lassen.  Die  Härte  nimmt 
also  mit  dem  • Kohlenstoffgehalt  ab,  wenn  dieser 
Gehalt  eine  gewisse  Grenze  überschreitet. 

Wenn  man  mit  dem  Härten  wartet , bis  die 
Temperatur  sich  unter  BEC  abgekühlt  hat,  dabei 
aber  immer  über  Ai  E bleibt , findet  man  natür- 
lich in  dem  gehärteten  Metall  diejenigen  Körper, 
welche  sich  schon  beim  langsamen  Erkalten  vor 
dem  Beginn  des  Härtens  ausgeschieden  hatten. 
So  zeigt  ein  Stahl  von  0,30  % Kohlenstoff',  der 
hei  720  ü gehärtet  wurde  (Punkt  O der  Fig.  15), 
weifsen  Ferrit  neben  gestreiftem  Martensit  (Fig.  12) ; 
ein  Stahl  von  1,24  % Kohlenstoff,  der  bei  750° 
gehärtet  wurde  (Punkt  Pdcr  Fig.  15),  wird  Gementit 
enthalten,  der  bei  der  angewandten  Beleuchtungsari 

* „Journ.  of  the  Iron  and  Steel  Instit.“  1879,  p.  504. 
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schwarz  und  gegenüber  dem  umgebenden  Mar- 
tensit in  Relief  erscheint. 

Unterhalb  der  GurveAi  E liatsichdieGefiigebildung 
bereits  vollzogen ; ein  Härten,  hei  diesen  Tempera- 
turen vorgenommen,  würde  ohne  Wirkung  bleiben. 

Bronzen.  Die  Kenntnifs  der  Bronzen  ist 
viel  weniger  weit  vorgeschritten  als  diejenige  des 
Stahls.  Die  vollständige  Schmelzcurve  ist  durch 
Stansfield  bestimmt  worden.*  Fig.  16.  Unter- 
halb derselben  sind  einige  Curven  aufgezeichnet, 
welche  die  Veränderungen  zeigen,  die  durch  die 
chemische  Zusammensetzung  und  eine  Anzahl 
physikalischer  Eigenschaften  bedingt  werden,  so 
z.  B.  die  elektromotorische  Kraft  nach  Lanne, 
die  elektrische  Leitungsfähigkeit  nach  Lodge,  die 
Wärmeleitungsfähigkeit  nach  Calvert  und  John- 
son, die  Härte  nach  Martens,  die  Induction  auf 
die  Hu ghessche  Waage  nach  Roberts-Austen, 
die  Zugfestigkeit  und  Dehnung  nach  Thurston. 
Die  Mehrzahl  dieser  Gurven  sind  Hm.  Stansfield 
entnommen.  Einige  derselben  scheinen,  abgesehen 
von  vereinzelten  Unregelmäfsigkeiten , auf  die 
Existenz  von  Verbindungen  bestimmter  Zusammen- 
setzung wie  SnGua  und  SnCu^  hinzuweisen. 

l)r.  Behrens**  ist  durch  das  Studium  der 
Mikrostructur  zu  noch  zahlreicheren  Verbindungen 
gelangt,  und  H.  L.  Ghatelier***  glaubte 
durch  die  rationelle  Analyse  eine  Verbindung  SnCu3 
isolirt  zu  haben.  Indessen  zeigt  eine  so  zusammen- 
gesetzte Legirung  zwei  Punkte  der  Wärmeentwick- 
lung. Thalsächlich  kann  fast  jede  Schlussfolgerung 
aus  einer  Versuchsreihe  durch  die  Schlüsse  einer 
anderen  Versuchsreihe  widerlegt  oder  wenigstens 
in  Frage  gestellt  werden.  Wenn  man  dieses  ver- 
schiedene Verhalten  aufzuklären  sucht,  so  stufst 
man  auf  unüberwindliche  Schwierigkeiten,  aber  es 
ist  nicht  die  Absicht  des  Berichterstatters,  die  Zahl 
der  früher  aufgestellten  Theorien  noch  zu  vermehren. 

Ein  einziger  Blick  auf  die  Schmelzcurve  zeigt 
die  Verwicklung  der  Frage.  Einige  Legirungen 
haben  drei  bis  vier  Modifications-  oder  Erstarrungs- 
punkte, deren  Lage,  ja  selbst  deren  Vorhanden- 
sein von  der  Schnelligkeit  des  Erkaltens  abhängt. 

Glücklicherweise  kann  jetzt  die  Lösung  der 
Aufgabe  als  erreichbar  betrachtet  werden , dank 
hauptsächlich  der  mikrographischen  Analyse,  welche 
ebensoviel  Gleichungen  wie  Unbekannte  liefert, 
und  mit  welcher  schon  die  HH.  Guillemin, 
Behrens  und  Gharpy  so  interessante  Resultate 
erzielt  haben.  Die  Lösung  ist  nur  eine  Frage 

der  Zeit,  der  Geduld  und  der  Methode.  Unter- 
dessen wird  man  mit  Interesse  einige  Mikrophoto- 
graphien von  Bronzen  besichtigen,  die  nach  den 
schönen  Präparaten  von  Hm.  Guillemin  her- 
gestellt  sind.  Die  Structur  ist  in  allen  Fällen 

durch  Erzeugen  von  Anlauffarben  deutlich  gemacht 

* ,Proc.  Inst.  Mech.  Eng.“  1895,  p.  269  et  pl.  41  ä 43. 

♦*  A.  a.  0.,  S.  70  bis  91. 

***  .Bull.  Soc.  d’Enconragemont“  1895  , 4.  s£ric, 
t.  X,  p.  388. 
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worden,  und  zwar  sind  die  dunklen  Partien  der 
Photographien*  diejenigen,  die  sich  zuerst  färbten. 

Ein  flu  fs  des  Druckes.  In  allem  bisher 
Gesagten  ist  der  Einllufs  des  Druckes  unberück- 
sichtigt geblieben  ; er  tritt  stets  auf  heim  Schmieden 
der  Stücke,  oder  während  des  Erkaltens  derselben, 
infolge  der  Contraction  der  äufseren  Schichten, 
welche  sich  zuerst  abkühlen.  Eine  der  Wirkungen 
des  Druckes  ist  die,  dafs  er  die  kritischen  Punkte 
erhöht  oder  vermindert,  je  nach  dem  Sinn  der 
dabei  auftretenden  Volumenänderungen.  Die 
Schmelzpunkte  werden  dabei  viel  weniger  beein- 
flufst  als  die  Punkte  der  molecularen  Verände- 
rungen. Mallard  und  Le  Chatelier  haben  auf 
diese  Weise  die  isomere  Modification  des  Jodsilbers** 
um  mehr  als  100°  erniedrigt.  Roberts-Austen*** 
hat  mit  demselben  Hülfsmittel  die  „Recalescenz“ 
vermindert  und  es  ist  sehr  wahrscheinlich,  dafs 
beim  Härten  der  durch  die  Contraction , sowie 
durch  die  Zustands-  und  Volumenänderungen 
hervorgerufeue  Druck  eine  grdfse  Rolle  spielt,  eine 
Ansicht,  die  auch  Prof.  Ä kenn  an  vertritt. 

Die  pathologische  Metallographie. 

Dieser  Zweig  der  Metallographie  beschäftigt 
sich,  wie  es  der  Name  schon  sagt,  mit  dem, 
was  man  die  Krankheiten  der  Metalle  nennen 
Ein  bei  zu  hoher  Temperatur  gehärteter  Stahl 
zeigt  ein  Netz  von  Spalten.  Prof.  Dr.  Weddingt 
hat  mit  Recht  hei  seinen  Untersuchungen  sein 
Augenmerk  auf  Fehler  dieser  Art  gerichtet.  Durch 
einfaches  Poliren  erkennt  man  Schlackeneinschlüsse 
im  Stahl.  Diese  Schlackeneinschlüsse  kommen  sehr 
häufig  vor;  sind  indessen  nicht  sehr  hinderlich,  so- 
bald die  Schlackenkörner  klein  sind  und  nur  zerstreut 
Vorkommen,  können  aber  sehr  gefährlich  werden, 
wenn  die  Schlacke  in  gröfseren  Partien  vorkommt 
und  an  der  Oberfläche  des  Metalls  zu  Tage  tritt ; 
sie  bilden  dann  die  Ansätze  zu  Brüchen,  die  sich 
langsam  von  Ort  zu  Ort  weiter  verpflanzen.  Nach 
Arnold  giebt  der  Schwefel  in  Form  von  Schwefel- 
eisen zu  ähnlichen  Einschlüssen  Veranlassung. 

Steadtt  hat  kürzlich  durch  ein  sinnreiches 
Verfahren  den  Einflufs  dieser  brüchigen  Bestand- 
theile  auf  schmiedbare  Körper  festgestellt.  Es 
genügt,  ein  vorher  polirtes,  und  um  die  Structur  zu 
zeigen,  geätztes  Metallplätlchen  bis  zum  Beginn  des 
Bruches  zu  biegen.  Sofort  sieht  man,  dafs  die  Bruch- 
linien bei  Puddeleisen  den  Schlackeneinschlüssen, 
bei  Gementstahl  dem  Cementit,  hei  phosphorhaltigem 
Zinn  dem  Phosphorzinn  entlang  folgen. 

Fremdkörper  wirken  nicht  blofs  durch  ihr  locales 
Vorkommen  in  bald  nützlicher,  bald  schädlicher 

* Wir  verweisen  diesbezüglich  auf  die  Quelle: 
„Baumuterialienkuude*  1897,  Heft  4.  Herausgegcben 
von  Prof.  H.  Giefsler.  Verlag  von  Stähle  & Friedei 
in  Stuttgart. 

**  „Coinptes  rendus“  1884,  t.  XCIX,  p.  157. 

***  „Proc.  Inst.  Mech.  Eng.*  1893,  p.  124. 

t »Stahl  und  Eisen*  1891,  ll.Jahrg.,  S.  879. 

tt  „Journ.  of  the  Iron  and  Steel  Inst.*  1897,  part.  1. 


Weise  auf  die  mechanischen  Eigenschaften  der  Me- 
talle. Sehr  oft  können  sie  unsichtbar  und  aufgelöst  sein 
und  die  Eigenschaften  und  den  physikalischen  Zustand 
i des  Metalls  in  seiner  ganzen  Ausdehnung  beeinflussen. 

In  allen  Fällen  kann  die  infolge  von  Abkühlung 
hervorgerufene  Structur  immer  wieder  durch  Tem- 
peraturerhöhung aufgehoben  werden,  welch  letztere 
ausgesaigerte  Bestandteile  wieder  auflösl  oder 
gelöste  Körper  in  Bewegung  setzt. 

Die  Unterscheidung  zwischen  krankhaften  Zu- 
ständen und  physiologischen  -Erscheinungen  ist 
nicht  immer  so  leicht,  wie  in  den  vorliegenden 
Beispielen ; man  mufs  sich  darüber  auf  Grund 
der  Erfahrung  einigen.  Wenn  eine  gewisse  Be- 
handlung durch  mechanische  Einflüsse  und  Wärme 
einem  gewissen  Metall  die  denkbar  besten  Eigen- 
schaften erlheilt,  so  wird  das  so  behandelte  Metall 
als  gesund  betrachtet  werden.  Umgekehrt  wird 
ein  durch  ein  anderes  Verfahren  behandeltes  Metall 
als  krank  bezeichnet  werden  müssen.  Hier  ein 
Beispiel  eines  Stahls  von  0,45  % KohlenslofTgehalt, 
der  nach  dem  Schmieden  auf  750,  1015  und 
1300°  angelassen  wurde.  Die  drei  Proben  sind 
Mischungen  von  Ferrit  und  Perlit,  aber  wie  ver- 
schieden sind  sie  voneinander! 

In  der  ersten  Probe  (Fig.  4)  sind  die  beiden 
Bestandteile  in  Form  kleiner  Partikel  unregel- 
mäfsig  vermischt,  in  der  zweiten  (Fig.  9)  neigt 
der  Perlit  zur  Bildung  von  Kernen,  welche  der 
Ferrit  mit  einem  fortlaufenden  verzweigten  Netz 
einhüllt,  in  der  dritten  Probe  (Fig.  10)  ist  diese 
Structur  noch  schärfer  ausgebildet  und  die  Perlit- 
körner  sind  so  grofs,  dafs  bei  lOOfacher  Ver- 
gröfserung  die  Photographie  nicht  einmal  ein 
i ganzes  Korn  darzustellen  vermag. 

Der  Befund  der  Structur  und  die  absolute 
Korngröfse  sind  daher,  wie  es  besonders  Sauveur  * 
hervorgehoben  hat,  charakteristische  Merkmale  der 
Behandlung  durch  Wärme  und  demnach  auch 
charakteristisch  für  die  mechanischen  Eigenschaften 
der  Metalle.  Die  mikroskopische  Untersuchung  wird 
nachträglich  gestatten,  die  stattgefundene  Behand- 
lung durch  Wärme  festzustellen ; und  jenachdem 
wird  man  später  diese  Behandlungsweise  abändern. 

* * 

* 

Nachdem  wir  von  den  Gebrechen  und  den 
1 Krankheiten  der  Metalle  gesprochen,  ist  es  unsere 
Aufgabe,  soweit  möglich  die  Hülfsmittel  zu  ver- 
vollkommnen, mit  welchen  wir  die  Fehler  beseitigen 
und  aufheben  wollen,  damit  es  uns  auf  diese 
Weise  gelingt , die  Festigkeit  und  Haltbarkeit 
unserer  Bauwerke  zu  sichern.  Dies  ist  ja  das 
gemeinsame  Ziel  aller  Mitglieder  des  internationalen 
Verbandes,  seien  es  Metallurgen  oder  Constructeure, 
und  zur  Erreichung  dieses  Zweckes  bietet  ihnen 
die  Metallographie  eine  neue  Untersuchungsmethode 
deren  Hülfsmittel  sich  täglich  vervollkommnen  und 
deren  Nutzen  immer  klarer  hervortritt. 

* „Trans.  Am. Inst.  Min.  Eng.*,  t.  XXII,  p.  514»  (1893). 
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Zuschriften  an  die  Redaction. 

Verwendung  von  Weifsblechabfällen. 


Essen  n.  d.  Ruhr,  den  12.  October  1897. 

Geehrte  Rodaction ! 

In  der  Nummer  19  von  „Stahl  und  Eisen“ 
Seite  883  ist  ein  Aufsatz  von  Dr.  A.  Ilarpf  aus 
der  „Oesterreichiachen  Zeitschrift  für  Borg-  und 
Hüttenwesen“  abgedruckt  „über  die  Verwendung 
von  WeifsblechabfÜllen“,  dom  so  entschiedene  Irr- 
thümer  anhaften,  dafs  ich  als  Fachmann  mir  es  nicht 
versagen  kann,  einige  Punkte  richtig  zu  stellen. 

Ich  entzinne  Weifsblechabfälle  seit  14  Jahren 
und  verarbeite  jetzt  in  Essen  a.  d.  Ruhr  etwa 
10000  t jährlich.  Das  Verfahren  ist  ein  elektro- 
chemisches. Schon  aus  dieser  Zahl  geht  hervor, 
dafs  oine  „örtliche“  Verwerthung  der  Abfälle,  wie 
Harpf  vorschlügt,  nicht  stattfindet,  denn  selbst- 
redend entfallen  diese  10000  t nicht  auf  den  näheren 
Umkreis  von  Essen.  Im  Gegenthoil  hat  die  Er- 
fahrung wiederholt  gezeigt,  dafs  kleinere  Werke 
nicht  existiron  konnten,  und  dafs  die  Entzinnung 
nur  bei  bosten  Einrichtungen  und  im  grofsen 
Mafsstabe  möglich  ist. 


Ein  weiterer  Irrthum  liegt  in  der  Angabe  des 
Zinngebaltes  dos  Woifsblechs.  Dasselbe  enthält 
nicht  6 % Zinn  im  Durchschnitt,  sondern  im  all- 
gemeinen 2 bis  3 %,  nur  in  Ausnahmefüllen  etwas 
mehr.*  Ja,  ein  grofser  Theil  der  Bloche,  besonders 
die  „gut  verzinnten“  englischen,  auch  amerika- 
nischen Sorten,  enthalten  oft  noch  ein  gut  Theil 
unter  2 96  ! 

Nicht  unerwähnt  möchte  ich  lassen,  dafs  in  dem 
vortrefflichen  Buch  von  Oberbergrath  Schnabel 
(Metallhüttonkundo  1896,  II.  Band,  Seite  486)  auch 
der  Procentgehalt.  an  Zinn  auf  den  Weifsblech- 
abfüllen  mit  8 bis  9 vermerkt  ist,  und  dafs  sich 
diese  Angabe  in  fast  sämmtiichcn  mir  bekannten 
Lehrbüchern  älteren  sowohl  wie  neueren  Datums 
vorfindet. 

Ich  bitte  um  gefällige  Aufnahme  dieser  Zeilen 
und  zeichne 

mit  vorzüglicher  Hochachtung! 

l)r.  Hans  Goldschmidt. 

* Vgl.  „Stahl  und  Eisen“  1895,  Nr.  17  S.  834. 


Zum  Warenmangel. 


AusAnlafs  der  sich  stetig  mehrenden  Schwierig- 
keiten in  der  Wagengostellung  hat  der  Verein  für  i 
die  bergbaulichen  Intcrossen  im  Oberborgamts- 
bezirk Dortmund  an  den  Herrn  Minister  der  i 
öffentlichen  Arbeiten  am  21.  Octbr.  folgendes  tele-  i 
graphische  Ersuchen  um  Abhülfe  gerichtet  und  | 
darauf  nachstehenden  Bescheid  erhalten: 

„An  den  Herrn  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten, 
Excollonz  Thielen. 

Berlin. 

Die  Wagengestellung  im  Ruhrbezirk  weist 
von  Tag  zu  Tag  gröfsere  Fehlbeträge  auf;  bereits  I 
Montag  fehlten  500,  Dienstag  Uber  1700,  gestern 
nahezu  2500  Wagen.  Hier  besteht  die  Vermuthung, 
dafs  die  steigenden  Fehlbeträge  vornehmlich  durch 
mangelhafto  Rückkehr  der  Leerwagen  aus  mittlerem 
Vortheilungsbozirk  verschuldet  sind.  Wir  bitten 
aufs  dringendste,  sämmtlichen  bethoiligten  Dienst- 
stellen umgehende  Rückleitung  hiosigon  Leer- 
materinls  einzuschärfen,  da  Andauer  der  Calamitüt 
geregelten  Betrieb  des  ganzen  Bezirks  gefährdet. 

Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen 
gez.  Jencke.  gez.  Krabler. 

Ministerium  Berlin,  21.  Oct.  1897. 

der  öffentlichen  Arbeiten. 

II.  C.  9078. 


Auf  die  telegraphische  Vorstellung  vom  heutigen 
Tage  erwidere  ich  dom  Vorstand,  dafs  alle  Mittel 
aufgeboten  werden,  um  die  Wagengestellung  im 
Ruhrbezirk  zu  verbessern.  Im  Aufträge: 

gez.  Moll  hausen. 

An  don  Vorstand 

dos  Vereins  für  die  bergbaulichen  Interessen 
in  Rheinland  und  Westfalen  in  Essen. 

Sogleich !“ 

Soit  dem  9.  Oct.  hat  dio  Wagengestellung  mit 
Ausnahme  allein  des  12.  und  18.  October  den 
Jahresdurchschnitt  der  Vorsandperiode  vom  1.  Juli 
1896  bis  80.  Juni  1897  nicht  erreicht,  deren  Ziffer 
(die  sog.  Verhältnifszahl)  mit  18344  Wagen  über- 
dies von  einer  grofsen  Zahl  der  Zechen  als  un- 
zureichend gegenüber  der  steten  Entwicklung  be- 
zeichnet wird.  Angesichts  dieser  Zahlen  ist  der 
häufig  gomachto  Einwand  gegenstandslos,  dafs  in 
Besorgnifs  vor  Gestellungs-Schwierigkeiten  Uber 
Bedarf  angefordert  würde;  im  Gegentheil  hat  der 
niederrheinisch  - westfälische  Steinkohlenbergbau 
die  vollste  Mäfsigung  in  der  Bestellung  trotz  der 
geschilderten  Calamitüt  bewiesen. 

Die  Gestellungs-Schwierigkeiten  des  Jahres  1895 
haben  nie  solche  Fehlbeträge  aufgewiesen,  wie  sie 
am  16.  Oct.  (2836),  ferner  am  20.  und  21.  Oct.  (2475 
bezw.  3158)  aufgetreten  sind  und  sich  vormuthlich 
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für  den  22.  und  23.  Oct.  noch  weiter  steigern  werden. 
Die  damaligen  Uebelst&nde  aber  gaben  der  König!. 
Staatsregierung  Veranlassung,  die  Ursachen  in  einer 
Denkschrift  klarzulegen  und  als  leitenden  Grund- 
satz hinzustellen,  dafs  der  Wagenpark  nicht  nur 
dem  durchschnittlichen  Bedarf,  sondern  auch  den 
gesteigerten  Anforderungen  der  Herbstmonate  ge- 
nügen mufs.  Inwieweit  jener  Grundsatz  einge- 
halten ist,  lehrt  ein  Blick  auf  die  vorgenannten 
Zahlen;  sie  fallen  um  so  mehr  ins  Gewicht,  als 
man  im  vollen  Gegensatz  zum  laufenden  Jahre 
damals  einen  wesentlichen  Thoil  der  Schuld  dom 
Versagen  des  Schifihhrtsverkchrs  infolge  andauern- 
den Niedrigwassers  auf  Rhein,  Elbe  und  Oder  zu- 
weison  konnte.  Auch  minderte  es  damals  die 
Schwere  der  Calamität,  dafs  1895  der  Rübenversand 
gegen  dns  Vorjahr  1894  um  mehr  als  1,1  Millionen 
Tonnen  zurückblieb  (1895:  3,2  Millionen  Tonnon, 
1894  : 4,8  Millionen  Tonnen).  Aber  189ü  hat  die 
Vorsandmenge  boreits  gegen  4,1  Millionen  Tonnon 
betragen  und  wird  wahrscheinlich  heuer  bei  dem 
Zusammentreffen  vermehrter  Anbaufläche  und 
günstigerer  Ernte-Ergebnisse  die  Versandmengen 
des  Jahres  1894  woit  hinter  sich  lassen.  Der  Ver- 
sand der  Rüben  beschränkt  sich  in  der  Haupt- 
sache auf  die  Monate  October  und  November,  in 
denen  z.  B.  1894  und  ähnlich  1896  je  mehr  als 
l'/i  Millionen  Tonnen  der  Bahn  zuströmten.  An- 
scheinend wird  gegenüber  den  landwirthschaft- 
lichen  Verfrachtern  eine  weitgehende,  auf  die  Ver- 
derblichkeit ihrer  Producte  gegründete  Rücksicht- 
nahme geübt;  was  z.  B.  die  Rüben  betrifft,  so  ist 
sie  in  diesem  Umfange  durchaus  unangebracht, 
wie  u.  a.  die  vor  einigen  Tagen  in  der  „Köln.  Ztg.“ 
wiedergegebene  Zuschrift  einer  rheinischen  Zucker- 
fabrik folgenden  Inhalts  lehrt: 

„Leider  ersehen  wir  täglich  aus  der  »Köln. 
Ztg.«,  dafs  im  Ruhrgebiet  noch  immer  Wagen- 
mangel herrscht.  Bei  unseren  Rübcnbozügcn 
können  wir  nicht  im  geringsten  Wagenmangol 
spüren  und  wäre  es  sogar  erwünscht,  wenn  an 
zwei  bis  drei  Tagen  der  Wocho  ein  Theil  der 
Wagon  dom  hiesigen  Bezirk  entzogon  und  dem 
Ruhrgebiet  zugeführt  würde.“ 

Gerade  jenes  Leermaterial,  dessen  Ausbleiben 
aus  dom  mittleren  Vertheilungsbezirk  (Dircction 
Magdeburg  u.  s.  w.)  die  obige  Depesche  hervor- 
hebt, schoint  in  erster  Linie  für  die  landwirt- 
schaftlichen Transporte  zurückgehalten  zu  werden 
und  auch  dort  verbleiben  zu  sollen,  da  dor 
Ministerialbescheid  über  die  Beschleunigung  der 
Rückleitung  nichts  enthält. 

Solange  aber  der  oben  wiedergegobono,  1895 
ausgesprochene  Grundsatz  für  die  Beschaffung  des 
Wagenmaterials  nicht  zur  vollen  Durchführung 
gelangt  ist  — und  wir  rechnen  heute  eher  mit 
einem  verhältnifsmäfsig  geringerenWagenbestande 
als  1895  — mufs  eine  sofortige  Abhülfe  in  der 
Ausdehnung  der  Verhältnifszahlen  auch  auf  alle 
anderen  Versender  von  Massengütern,  u.  a.  die 


Rübenversonder,  angestrebt  werden.  Die  stations- 
weison  Versandzahlen  derselben  aus  den  Vorjahren 
sind  bekannt;  so  kann  etwa  für  sie  aus  dem  Durch- 
schnitt der  Jahre  1895  und  1896  der  Durchschnitt 
der  Versandleistung  im  Zeitraum  September- 
December  ermittelt  und  daraus  eine  Verhältnifszahl 
zur  alsbaldigen  Anwendung  abgeleitet  werden. 
Tritt  Wagenmangel  ein,  so  erhält  jener  auf  kurze 
Zeiträume  auftretende  Verkehr  mit  gutem  Recht 
die  Wagen  nach  gleichen  ßruchtheilen  der  Ver- 
hältnifszahl gestellt,  wie  dies  jetzt  einseitig  boi 
dor  Kohlenindustrie  geschieht,  welcho  mit  ihren 
regolmäfsigen  Frachtzuführungen  für  sich  allein, 
ohno  Einbeziehung  der  von  ihr  bedienten  In- 
dustrien, die  Träger  fast  der  Hälfte  des  Güter- 
umschlages der  Staatsbahnen  ist. 

Aus  der  jetzt  beliebten  einseitigen  Methode 
gohen  Schäden  schwerster  Art  auf  technischem, 
wirtschaftlichem  und  sooial politischem  Gebiote 
hervor.  Jedes  der  hiesigen  Tagesblätter  bringt 
ohno  Unterlais  Nachrichten  über  Zechen,  welcho 
infolge  des  Ausbleibens  von  Leermatcrial  ge- 
zwungen sind,  für  don  Tag  den  Betrieb  einzu- 
stellen und  die  Belegschaften  ausfahren  zu  lassen. 
Abgesehen  von  dor  Störung  der  Botriebsdisposi- 
tionon  und  dem  ausfallenden  Gewinn  ist  allein 
die  Rückwirkung  auf  die  gesammto  kohlenver- 
brauchende Industrie  kaum  abzuschätzen,  zudem 
bringt  jede  Tonne  Mindorfördorung  einen  Lohn- 
ausfall von  rund  4 <M , d.  h.  also  eine  Minder- 
gestellung von  3158  Wagen,  wie  am  22.  Oct. 
allein  filr  die  Arbeiter  der  hiesigen  Bergwerko 
einen  Verlust  von  120000  Jt.  Es  kann  danach 
nicht  wundornehmen,  wenn  die  besagton  Uebcl- 
stände  zu  einer  wachsenden  Unzufriedenheit  dor 
Belegschaft  führen.  K.  E. 

* * 

• 

Im  Anschlufs  an  die  vorstehenden  Ausfüh- 
rungen bringen  wir  das  Rundschreiben  Nr.  18  des 
Vereins  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Ober- 
bergamtsbezirk  Dortmund  vom  12.  Novembor  v.  J. 
iit  Erinnerung,  demzufolge  das  Königlicho  Ober- 
bergamt bestätigt  hat,  dafs  Arbeiten,  wie  die  Be- 
ladung der  Eisenbahnwagen  mit  den  auf  Magazin 
gestürzten  Kohlen  und  die  Entladung  von  Koks- 
kohlenthürmen unter  den  § 105  c zu  8 dor  Reichs- 
gewerbeordnung fallen  und  demnach  an  Sonn- 
und  Festtagen  ausgeführt  worden  dürfen.  Natur- 
gemäfs  mufs  dabei  vorausgesetzt  worden,  dafs  sich 
infolge  Wagenmangels  auf  der  einzelnen  Zeche 
Vorrätho  angesammelt  haben,  von  deren  Bahn- 
verladung am  Sonn-  (Fest-)  Tage  dio  Wiederauf- 
nahme des  vollen  werktägigen  Betriebes  abhängig 
ist.  Es  bedarf  zur  Vornahme  solcher  Arbeiten 
einer  Genehmigung  der  zuständigen  Herren  Revier- 
beamten  nicht;  vielmehr  sind  dieselben  ohne 
weiteres  kraft  Gesetzes  zugelassen,  sofern  die  vor“ 
stehend  genannten  Voraussetzungen  für  sie  zu- 
troffon.  Die  lledaction. 

(Aus  dom  Essener  .GlOckauP1.) 
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Kein  Abschnitt  der  deutschen  Geschichte  ist 
wohl  so  reich  an  neuen  Gesetzen  wie  die  90er  Jahre. 
Die  Gesetzgehuugsmaschine  hat  so  flott  gearbeitet, 
dafs  selbst  die  Juristen,  die  doch  eigentlich  höchst 
zufrieden  hiermit  sein  sollten,  sich  des  öfleru 
darüber  beschwert  haben,  dafs  sie  mit  ihrer  Gesetzes- 
kenntnifs  wegen  der  Fülle  des  Materials  nicht  ganz 
auf  dem  Laufenden  bleiben  könnten.  Es  ist  das 
ein  Zug  unserer  Zeit,  der  aus  der  Anschauung 
entspringt,  es  könnten  alle,  auch  aus  vorüber- 
gehenden Verhältnissen  entspringende  Calamitäten 
durch  Gesetze  aus  der  Welt  geschafft  werden. 
Man  bedenkt  dabei  aber  nicht,  dafs  Gesetze,  welche 
für  bestimmte  Verhältnisse  oder  Bevölkerungs- 
schichten erlassen  werden,  andere  Kreise  störend 
berühren,  und  dafs  das,  was  des  Einen  Vorlheil 
ist,  recht  leicht  des  Andern  Nachtheil  werden  kann.  ! 

Es  ist  fraglos,  dafs  durch  die  Gesetzgebung  auch 
das  wirthsehaftliche  Leben  befruchtet  werden  kann. 

In  früheren  Zeiten  war  dies  die  stärkste  Seite  der 
Gesetzgebung.  Man  braucht  ja  nur  daran  zu  er- 
innern, wie  sehr  die  Unternehmungsformen 
durch  die  Gesetzgebung  an  Mannigfaltigkeit  und 
Zuverlässigkeit  gewonnen  haben.  Noch  die  letzte  j 
durch  Gesetze  geschaffene  Unternehmungsform,  die  ; 
Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung,  hat  aufser-  i 
ordentlich  gute  Früchte  gezeitigt.  Eine  ganze  Anzahl 
von  Unternehmungen,  die  in  den  Händen  einzelner 
Familien  waren,  hat  sich  in  solche  Gesellschaften 
verwandelt.  Die  Handelsverträge  sind  schliefs- 
lich  doch  auch  Gesetzgebungsacte,  und  wenn  man 
erwägt,  welche  Vortheile  von  den  geregelten  Be- 
ziehungen Deutschlands  zum  Auslande  das  hei- 
mische Gewerbe  erlangt  hat,  so  wird  man  nicht 
verkennen  können,  dafs  auch  durch  solche  Gesetz- 
gebungsacle  eine  befruchtende  Thüligkeit  ausgeübt 
wird.  Und  gar  erst  eine  weise  Verkehrspolitik 
kann  die  gewerbliche  Thätigkcit  stark  steigern. 
Ijcider  ist  diese  Politik  in  letzter  Zeit  nicht  in  der 
Weise  gehandhaht  worden,  wie  es  das  Interesse 
des  gcsainmlen  deutschen  Erwerbslebens  erfordert. 
Indefs  wird  dieser  Punkt  noch  später  zu  be- 
rühren sein. 

Handelte  es  sich  nur  um  diese  Art  der  Gesetz- 
gebung, so  könnte  sich  das  deutsche  Gewerbe  mit 
einer  schnellen  Arbeit  der  Gesetzgebungsmaschine 
schon  zufrieden  erklären.  Indessen  gerade  in  den 
90er  Jahren  war  die  Beobachtung  zu  machen,  dafs 
diese  Art  Gesetzgebung  immer  mehr  vernachlässigt 
wurde,  und  dafs  immer  schärfer  eine  Art  von  Gesetz- 
gebung in  den  Vordergrund  getreten  ist,  welche, 
-wenn  nicht  die  Absicht,  so  doch  sicherlich  die 
Wirkung  hatte,  dafs  das  Gewerbe  auf  alle  mögliche 
Weise  in  seiner  Entwicklung  gehemmt,  in  seiner 
Ausdehnung  beschränkt  und  in  seiner  Ruhe  gestört 


wurde.  Es  miifste  eigentlich  wunderbar  erscheinen, 
dafs  eine  solche  Gesetzgebung  den  Vorzug  vor  der 
andern  erhielt,  indefs  wird  das  Wunder  ganz  natiir- 
' lieh  aufgeklärt,  wenn  man  daran  denkt,  dafs  man 
sich  seit  dem  Anfänge  der  90er  Jahre  daran  ge- 
wöhnt hat,  alle  gewerblichen  Fragen  vom  social- 
politischen Standpunkte  allein  zu  betrachten.  Seit 
der  unvergefslichen  Botschaft  Kaiser  Wilhelms  1. 
vom  17.  November  1881  giebt  es  wohl  Niemanden 
mehr  im  Deutschen  Reiche,  auch  nicht  unter  der 
Partei  des  „laissez  faire,  laissez  passer“,  der  nicht 
den  Werth  der  socialpolitischen  Reformen  ver- 
kennen würde.  Der  Rechtsstaat  hat  sich  in  einen 
Culturslaat  verwandelt,  und  nach  dieser  Verwand- 
lung ist  es  unmöglich , allein  an  dem  starren 
Rechtsprincip  festzuhalten,  es  mufs  auch  das 
Humanilätsprincip  zur  Geltung  kommen.  Indessen, 
wie  Alles  in  der  Welt,  hat  auch  dieser  Grundsatz 
seine  Schranken,  und  es  darf  bei  den  socialen 
Reformen  nicht  vergessen  werden,  dafs  sie  nur 
möglich  sind,  wenn  das  wirthsehaftliche  Leben 
ungehemmt  pulsirt  und  wenn  das  Gewerbe  im 
weitesten  Sinne  des  Wortes  den  arbeitswilligen 
Händen  der  Nation  fortdauernde  und  ausreichende 
Arbeitsgelegenheit  bietet. 

Leider  hat  man  in  den  Kreisen,  welche  der 
Gesetzgebungsmaschine  nahe  stehen,  zu  sehr  diese 
Seite  der  Sache  in  den  Hintergrund  treten  lassen. 
Manchmal  schien  es  sogar,  als  wenn  bestimmte 
Kreise  die  Anschauung  hegten,  dafs,  je  schlechter 
es  den  Arbeitgebern  ginge,  um  so  besser  die 
Arbeiter  daran  wären.  Eis  bedeutet  das  eine  voll- 
ständige Verkennung  der  Harmonie  der  Interessen 
zwischen  Arbeitgebern  und  Arbeitern.  Man  würde 
aber  blind  sein,  wenn  man  verkennen  wollte,  dafs 
es  solche  Kreise  noch  immer  giebt.  Man  braucht 
sich  auch  nur  zwei  Gesetzgebungsgebiele  etwas 
näher  anzusehen,  um  den  Beweis  zu  erhallen : die 
Gebiete  der  Arbeiterversicherung  und  des 
sogenannten  Arbeiterschutzes.  Von  allen 
Culturnationen  der  Well  ist  Deutschland  zuerst 
daran  gegangen,  die  staatliche  Arbeiterzwangs- 
versicherung auszubauen.  Es  war  ein  höchst  ge- 
wagter Schritt,  und  nur  der  heilige  socialpolitische 
Ernst,  welcher  namentlich  in  den  Kreisen  des  Ge- 
werbes seil  der  erwähnten  Kaiserlichen  Botschaft 
vorhanden  war,  hat  es  ermöglicht,  dafs  das  Ex- 
periment als  gelungen  bezeichnet  werden  kann. 
Deutschland  hat  sich  nicht  auf  einen  Arbeiter- 
versicherungszweig beschränkt ; gegen  alle  Noth- 
fälle,  die  aus  der  Beschäftigung  im  Betriebe  für 
den  Arbeiter  entstehen  könnten,  ist  gesorgt.  Was 
aber  war  die  Folge  eines  solchen  Vorgehens  durch 
die  gesetzgebenden  Körperschaften?  Immer  mehr 
steigerte  sich  der  Wunsch,  die  Fürsorge  für  die 
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Arbeiterschaft  Deutschlands  auszudehnen.  Es  ge- 
nügte bestimmten  Kreisen  nicht,  dafs  die  Arbeiter 
und  deren  Familien  gegen  Nothfälle  infolge  von 
Krankheit,  Unfällen,  Alter  und  Invalidität  sicher- 
gestellt waren;  es  wurden  immer  höhere  Ansprüche 
an  die  Opferwilligkeit  der  Arbeitgeber  gestellt.  Man 
verkannte  und  verkennt  vielfach  auch  jetzt  noch 
ganz  das  Wesen  der  bisherigen  Arbeiterversiche- 
rung, man  will  schliefslich  die  Arbeiter  und  ihre 
Familie  gegen  alle  Nothfälle  des  Lebens  sicher- 
steilen.  Es  geht  das  ganz  klar  aus  den  Be- 
strebungen hervor,  welche  auf  Einführung  einer 
Wiltwen-  und  Waisenversicherung  der  Arbeiter, 
sowie  einer  Arbeitslosenversicherung  gerichtet  sind. 
Alle  diese  Bestrebungen  würden  ja  in  gewissem 
Sinne  zu  billigen  sein,  wenn  die  Lasten,  die  mit 
ihrer  Verwirklichung  verbunden  sind,  auf  die 
Schultern  der  Arbeiter  allein  geladen  werden  sollten. 
Indefs,  davon  ist  nie  die  Rede;  man  gebt  ohne 
weiteres  davon  aus,  dafs  die  Arbeitgeber  und 
vielfach  auch  die  Allgemeinheit  verpflichtet  seien, 
an  diesen  Kosten  mitzulragen.  Nun  mufs  man 
nur  bedenken,  dafs  jetzt  schon  die  Arbeitgeber 
ein  Drittel  der  Kosten  für  die  Krankenversicherung, 
die  gesammten  Lasten  der  Unfallversicherung  und 
ein  Drittel  plus  dem  entsprechenden  Antheil  am 
Reichszuschufs  für  die  Invaliditäts-  und  Alters- 
versicherung tragen.  Diese  Lasten  sind  den  Arbeit- 
gebern in  einem  Zeiträume  von  noch  nicht  10  Jahren 
aufgebürdet  worden.  Das  deutsche  Gewerbe  kann 
stolz  darauf  sein,  von  Anfang  an  sich  zur  Tragung 
dieser  Lasten  freudig  erboten  zu  haben,  aber  es 
war  doch  selbstverständlich,  dafs  es  nach  Ueber- 
nahme  derselben  nicht  stets  von  neuem  für  weitere 
Aufwendungen  zu  Gunsten  der  Arbeiter  in  Anspruch 
genommen  werden  sollte.  Weit  davon  entfernt, 
dafs  nun  die  Gesetzgebungsmaschine  die  Arbeit- 
geber in  finanzieller  Hinsicht  in  Ruhe  liefs,  tauchten 
immer  neue  Projecle  auf,  die  ihnen  zugedachlen 
Lasten  zu  erweitern.  Allerdings,  dahin  ist  es  nicht 
gekommen,  dafs  irgend  ein  ernsthaft  zu  nehmender 
Versuch  zur  Durchführung  der  Wittwen-  und  Waisen- 
versicherung, sowie  der  Arbeitslosenversicherung 
gemacht  ist,  aber  der  Aus-  und  Umbau  der  vor- 
handenen drei  Versicherungsarten,  wie  er  llieils 
für  die  Krankenversicherung  durchgeführt,  theils 
für  die  Unfall-,  sowie  Invaliditäts-  und  Alters- 
versicherung beabsichtigt  ist,  zeigt  doch,  dafs  die 
Tendenz  innerhalb  der  Gesetzgebungskreise  immer 
noch  nach  der  bezeichnten  Richtung  neigt.  Man 
sehe  sich  nur  die  in  der  letzten  Reichstagstagung  nicht 
zur  Erledigung  gelangten  Novellen  zur  Unfall-,  sowie 
zur  Invaliditätsversicherung  an,  und  man  wird  eine 
ganze  Reihe  von  Bestimmungen  darin  finden,  welche 
die  Fürsorge  für  die  Arbeiter  auf  Kosten  der  Arbeit- 
geber erweitern.  Die  Arbeitgeber  haben  nicht  einmal 
gegen  alle  diese  Plrweiterungen  Protest  erhoben ; 
jedoch  gegen  einzelne,  wie  beispielsweise  die  Auf- 
hebung der  Carenzzeit  bei  derUnfallversicherung,  mufs 
natürlich  schärfster  Widerspruch  eingelegt  werden. 

XXI., 7 


["Genau  dieselbe  Tendenz  zeigt  sich  bei  dem  so- 
genannten Arbeiterschutz.  Man  bat  sich  von 
diesem  Arbeiterschutz  aufserordentlich  viel  für  die 
ruhigere  Gestaltung  unserer  socialen  Verhältnisse 
versprochen.  Die  Wirkung  desselben  nach  dieser 
Richtung  ist  nicht  nur  gleich  Null  gewesen,  es 
haben  sich  vielmehr  immer  weitere  Kreise  ver- 
anlafst  gefühlt,  immer  neue  Punkte  zu  entdecken, 
an  denen  der  Arbeiterschutz  angebracht  sei.  Der 
letzte  Züricher  Internationale  Arbeiterschutzcongrefs 
bietet  dafür  ein  klassisches  Beispiel.  Gewisse  Kreise, 
w'elche  die  sociale  Reform  in  Pacht  genommen 
zu  haben  glauben,  zu  der  Zeit  aber,  als  es  galt, 
die  ersten  Schritte  für  die  staatliche  Arbeiter- 
versicherung und  für  den  wirklichen  Schutz  ein- 
zelner Arbeiterkalegorien  zu  thun,  nicht  zu  haben 
waren,  haben  sich  nicht  gescheut,  zu  der  social- 
demokratischen  Veranstaltung  nach  Zürich  zu  gehen 
und  den  Congrefs  mit  einem  Nimbus  zu  versehen, 
den  die  Socialdemokratie  weidlich  auszunutzen 
versteht.  Es  giebt  heuzutage  Niemanden,  der 
nicht  damit  einverstanden  ist,  dafs  die  schutz- 
bediirftigen  Arbeiterkalegorien,  wie  Kinder,  jugend- 
liche Arbeiter  und  Frauen,  den  nöthigen  Schutz 
1 durch  die  Gesetzgebung  erhalten ; alles  Uebermafs 
i ist  aber  auch  schon  hier  vom  Uebel.  Wenn  man 
nun  gar  die  erwachsenen  männlichen  Arbeiter 
: unter  den  Schutz  der  Gesetzgebung  stellen  will, 
so  nimmt  man  dem  Individuum  die  Arbeitsfreiheit 
und  die  Lust,  seine  Arbeitskraft  nach  seinem  Belieben 
zu  entfallen.  Damit  aber  würde  nichts  Anderes  als 
die  Entwicklung  der  Cultur  lahmgelegt  und  wir  kämen 
in  ein  Zeitalter,  in  dem  schliefslich  die  gesetzliche  Be- 
vormundung unerträglich  würde.  Leider  hat  sich  in 
den  90er  Jahren  die  Gesetzgebung  und  die  Verwaltung 
immer  mehr  zu  der  Ansicht  verleiten  lassen,  dafs  die 
mechanisch-polizeiliche  Bevormundung  der  Arbeiter 
zu  ihrem  Segen  gereiche.  Und  was  hat  man  thatsäch- 
lich  durch  diesen  gar  nicht  nöthigen  Arbeiterschutz 
erzielt?  In  wirlhschaftlicher  Beziehung  ist  die  Lage 
der  Arbeiter  dadurch  durchaus  nicht  gebessert, 
im  Gegentheil,  durch  die  Zurückdrängung  einzelner 
Familienmitglieder  von  der  Arbeit  ist  die  Arbeiter- 
familie schlechter  gestellt  als  früher.  In  socialer 
Beziehung  ist  nicht  das  Mindeste  dadurch  erreicht, 
denn  der  Züricher  Internationale  Arbeiterschutz- 
congrefs hat  doch  zur  Genüge  gezeigt,  dafs  aufscr 
der  Socialdemokratie  noch  eine  ganze  Anzahl  von 
politischen  Strömungen  vorhanden  sind,  die  weit 
über  die  Zugeständnisse  des  Staates  in  dieser  Be- 
ziehung hinausgehen.  Und  hat  denn  etwa  der 
Arbeilcrstand  in  gesundheitlicher  Hinsicht  von  dem 
übertriebenen  Arbeiterschutz  Vortheil  gehabt?  Die 
Erschwerung  der  Arbeit  in  den  Fabriken  hat 
notorisch  die  Hausindustrie  erweitert,  und  dafs  in 
dieser  die  gesundheitlichen  Verhältnisse  unseres 
'Arbeiterstandes  nicht  gefördert  werden,  braucht 
' nicht  erst  erwiesen  zo  werden. 

Und  wie  sind  die  Arbeitgeber  bei  dieser  Tendenz 
1 der  Gesetzgebung  gefahren?  Sic  haben  eine  grofse 
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Menge  von  Lasten  übernommen,  die  finanziell  recht 
bedeutend  drücken.  Man  mufs  nur  immer  erwägen, 
dafs  alle  diese  Lasten  in  einem  ganz  kurzen  Zeitraum 
auf  die  Schultern  der  Arbeitgeber  gepackt  sind. 
Dazu  bat  die  Tendenz  der  Gesetzgebung  zu  Betriebs- 
störungen, zu  Scherereien  infolge  der  Gontrolen,  zu 
Unbequemlichkeiten,  Mifsbelligkeilen  und  Streitig- 
keiten geführt,  die  in  ihrer  Gesammtheit  nicht  wenig 
dazu  beigetragen  haben,  dafs  man  von  einer  allge- 
meinen verärgerten  Stimmung  in  Deutschland 
sprechen  kann.  Wenn  das  Gewerbe,  wie  aus  allen 
seinen  Auslassungen  der  80er  Jahre  hervorgegangen 
ist,  freudig  die  Politik  der  Zwangsarbeiterversiche- 
rung mitgemacht  hat  und  ebenso  freudig  den 
nöthigen  Arbeiterschutz  durch  die  Gesetzgebung  be- 
fürwortete, dann  konnte  es  wohl  auch  mit  einigem 
Rechte  verlangen,  dafs  man  es,  nachdem  es  solche 
Opfer  übernommen,  für  einige  Zeit  wenigstens  mit 
Belästigungen  in  Ruhe  lassen  würde.  Leider  ist  durch 
die  Gesetzgebung  der  90er  Jahre  gerade  das  Gegen- 
theil  davon  bewirkt.  Manchmal  gewann  es  fast 
den  Anschein,  als  würden  die  Gesetze  nicht  aus  , 
Wohlwollen  für  die  Arbeiter,  sondern  geradezu 
aus  Hafs  gegen  die  Arbeitgeber  gemacht.  Dafs 
eine  solche  Gesetzgebung  schließlich  zu  Zuständen 
führen  mufsle,  welche  für  das  allgemeine  Wohl 
nicht  zuträglich  sind,  braucht  nicht  weiter  wunder- 
zunehmen. Dazu  kam,  dafs  vereinzelte  Gewerbs- 
zweige  noch  besonders  empfindlich  getroffen  wur- 
den ; die  übrigen  konnten  bei  der  vorherrschenden 
Tendenz  sich  nicht  der  Illusion  hingeben,  dafs 
gerade  sie  gegen  solche  Belästigungen  gefeit  seien. 
Es  machte  sich  in  allen  Gcwerbszweigen  eine  Un-  j 
Sicherheit  geltend,  welche  lähmend  auf  die  Unter- 
nehmungslust einwirken  mufsle. 

Während  so  auf  der  einen  Seite  die  Gesetz- 
gebung das  Gewerbe  bedrängte,  machte  sich  auf 
der  andern  die  Tendenz  geltend,  dort,  wo  that-  I 
sächlich  «lern  Gewerbe  ein  Dienst  geleistet  werden 
konnte,  nicht  einzugreifen.  Wir  erinnern  nur  j 
daran,  dafs  die  Verkehrspolitik  in  den  letzten 
Jahren  stark  ins  Stocken  gcrathen  ist.  Für  Neben-  j 
und  Kleinbahnen  wird  zwar  durch  die  Gesetz-  i 
gebung  noch  immer  gesorgt,  wenn  auch  nicht  in 
ausreichendem  Maße;  aber  der  für  die  Jetztzeit  ! 
so  wichtige  Zweig  der  Verkehrspolitik,  der  Ausbau 
der  Wasserstrafsen , hat  durchaus  nicht  die 
genügende  energische  Förderung  seitens  der  an  | 
der  Gesetzgebung  betheiligten  Kreise  gefunden,  i 
Man  hätte,  um  diese  Politik  durchzusetzen,  alle  nur 
möglichen  Mittel  anwenden  müssen ; denn  wenn 
schließlich  der  Verkehr  nicht  die  genügenden 
Straßen  findet,  so  wird  das  Gewerbe  sein  Rohmaterial 
nicht  in  genügendem  Maße  beziehen  können,  von 
seinen  Absatzmärkten  abgeschnitten  und  kann  sich 
nicht  zu  der  Höhe  der  Entwicklung  aufschwingen,. 
zu  der  es  die  ihm  innewohnende  Kraft  befähigt. 


Aus  allen  diesen  Erfahrungen  sollte  eine  Lehre 
gezogen  werden,  und  das  wäre  die,  dafs  mit  der 
bisherigen  Tendenz  der  Gesetzgebung  gebrochen 
werden  muß.  Dadurch,  dafs  man  Einzelheiten 
gesetzgeberisch  behandeln  will,  wird  man  niemals 
das  Ziel  der  wirtschaftlichen  und  sittlichen  Hebung 
immer  weiterer  Volkski  eise  erreichen.  Nur,  wenn  die 
Politik  große  Gesichtspunkte  verfolgt,  und  wenn  die 
Gesetzgebung  die  richtigen  Bahnen  findet,  wird  man 
diesem  Ziele  sich  nähern  können.  Jedenfalls  muß  mit 
der  kleinlichen  Politik  der  Einengung,  Beschränkung 
und  Behinderung  der  gewerblichen  Thätigkeit  in 
Deutschland  gebrochen  werden.  Es  ist  notorisch, 
dafs  einige  Nationen,  welche  früher  in  der  Ackerbau- 
Wirthschaftsperiode  sich  befanden,  in  letzter  Zeit 
zur  industriellen  übergegangen  sind.  Das  deutsche 
Gewerbe  hat  dadurch  eine  gefährliche  Erweiterung 
der  Concurrcnz  erfahren.  Der  Absatz  auf  dem 
ausländischen  Markte  wird  dadurch  für  unser  Ge- 
werbe ebenso,  wie  für  das  anderer,  älterer  Industrie- 
Nationen  eingeengt.  Das  deutsche  Gewerbe  hat 
glücklicherweise  die  Kraft  in  sich  zu  immer  größerer 
Entwicklung.  Wird  nun  das  Absatzgebiet  ein- 
geschränkt und  daneben  die  Production  mehr  er- 
weitert, als  die  zunehmende  Bevölkerung  es  bedingt, 
so  werden  dadurch  zwei  ^Momente  geschaffen, 
welche  eine  besondere  Berücksichtigung  auch  seitens 
der  heimischen  Gesetzgebung  erheischen.  Gewiß 
wird  unsere  Industrie  nicht  dadurch  lahmgelegt 
werden,  daß  andere  Nationen  gleichfalls  industriell 
thätig  werden,  und  wenn  jüngst  ein  Professor 
unserer  Industrie  dieses  Prognostiken  stellen  zu 
können  meinte,  so  hat  er  eben  nur  die  Quantität 
und  nicht  die  Qualität  der  Erzeugnisse  im  Auge 
behalten.  Die  älteren  Culturnationen  werden  vor 
den  jüngeren  stets  den  Vorzug  behalten,  dafs  ihr 
Gewerbe  vollkommenere  Producte  erzeugt,  und  sich 
damit  stets  den  Absatz  bei  gewissen  Bevölkerungs- 
Schichten  der  ganzen  Welt  sichern.  Aber  einigen 
Einfluß  hat  die  Entwicklung  weiterer  Nationen  zu 
Industrievölkern  auf  das  deutsche  Gewerbe  immer- 
hin. Und  bei  dieser  Sachlage  wird  die  deutsche  und 
einzelstaatliche  Gesetzgebung  nicht  umhin  können, 
mit  der  bisherigen  Tendenz  der  90er  Jahre  zu 
brechen.  Das  deutsche  Gewerbe  mufs  wieder  die 
Uebcrzeugung  bekommen,  daß  Alles,  was  die  Gesetz- 
gebung nur  vermag,  von  dieser  geschehen  wird, 
um  die  Production  zu  heben,  den  Verkehr  zu  er- 
leichtern, zu  vervollkommnen,  die  Unternehmungs- 
formen zu  vermehren,  und  andererseits  Alles  ver- 
mieden wird,  um  seine  Entwicklung  zu  hemmen 
und  Unsicherheit  in  die  Reihen  seiner  Angehörigen 
hineinzubringen.  Erst,  wenn  die  Gesetzgebung 
wieder  diese  positiven  und  negativen  Aufgaben 
voll  erfüllt,  wird  das  Gewerbe  mit  ihr  zufrieden 

sein  können.  „ 
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Die  am  19.  October  1897  auf  Einladung  von  Ge- 
heimrath C.  Lueg,  Commerzienrath  Sorvaes  und 
Commerzienrath  Seebohm  in  Köln  abgehaltene 
Versammlung  der  westdeutschen  Flufseisenerzeuger 
— so  schreibt  die  „Köln.  Zeitung“  — bildet  in  der 
Geschichte  des  Eisengewerbes  ohne  Zweifel  einen 
bedeutenden  Markstein  und  giebt  von  der  Weit- 
sichtigkeit seiner  westdeutschen  Vertreter  ein 
rühmliches  Zeugnifs.  Die  Versammlung  war  zahl- 
reich, nicht  allein  von  don  niederrheinisch-west- 
falischen, sondern  auch  von  den  Werken  der  Saar 
und  aus  Lothringen -Luxemburg,  besucht.  Sie 
wurde  vom  Geheimen  Commerzionrath  Lueg- 
Oberhausen  mit  dem  Hinweis  auf  die  Wichtigkoit 
der  Tagesordnung  und  mit  einer  kurzen  Schilderung 
der  Vorgeschichte  der  heutigen  Versammlung  er 
öffnet.  Es  erhielt  sodann  der  Geschäftsführer  des 
„Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute“,  Ingenieur 
Sohr  oed  te  r - Düsseldorf,  das  Wort,  der  unter 
dem  Hinweis  auf  eine  von  ihm  verfaßte  Denk- 
schrift in  lichtvoller  Weise  ausführte,  welche 
Stellung  Deutschland  gegenwärtig  auf  dem  eisen- 
erzeugenden Markte  einnehme. 

Legt  man,  so  führto  Redner  aus,  die  Roheisen- 
erzeugung zu  Grunde,  so  ergiebt  ein  Vergleich  des 
Entwicklungsganges,  den  das  Eisengewerbo  in  den 
drei  führenden  Ländern  — Deutschland,  Grols- 
britannien  und  den  Vereinigten  Staaten  von  Nord- 
amerika — in  den  letzton  zehn  Jahren  genommen 
hat,  die  für  unser  Vatorland  erfreuliche  Thatsacho, 
dafs  bei  uns  in  der  gesammten  Zeit  eine  fast  un- 
unterbrochen fortschreitende  Zunuhmc  zu  ver- 
zeichnen ist.  Die  Leiter  unserer  Werke  sind  stets 
darauf  bedacht  gewesen,  soweit  dies  möglich,  die 
Erzeugung  dom  Bedarf  anzupasson  und  auch  für 
einen  vermehrten  Verbrauch  des  Eisen-  und  Stahl- 
materials zu  sorgen  sowie  neue  Verwendungs- 
gebiete aufzusuchen.  Diese  Bestrebungen,  die 
Erzeugung  mit  dem  Absatz  in  Einklang  zu  bringen, 
und  die  Uebelstände,  welche  mit  starken  Auf-  und 
Abwärtsbewegungen  des  wirtschaftlichen  Lebens 
unvermeidlich  verbunden  sind,  von  den  deutschen 
Werken  fernzuhalton , sind  aber  ferner  dadurch 
zum  Ausdruck  gekommen,  dafs  die  Werkleitungen 
in  erster  Linie  ihr  Augenmerk  darauf  gerichtet 
haben,  ihre  Betriebe  möglichst  gleichmütig  zu 
beschäftigen,  und  für  die  darin  eingestellten  Ar- 
beiter und  Beamten  eine  ununterbrochene  Thütig- 
keit  zu  sichern.  Die  gleichmütige  Beschäftigung 
auf  unseren  Eisenwerken  ist  in  der  Hauptsache 
durch  steigende  Betheiligung  der  deutschen  Eisen- 
industrie an  dem  Bedarf  des  Weltmarkts  erreicht 
wordon.  Man  kann  wohl  behaupten,  dafs  die 
Steigerung  der  Ausfuhr  in  erster  Reihe  dem 
Wunsch,  dem  Absatzbedürfnifs  unserer  heutigen, 
auf  der  Massenerzeugung  beruhenden  Fabricution 


Rechnung  zu  tragen  und  die  Arbeiter  in  steter 
Beschäftigung  zu  halten,  zuzuschreiben  ist,  da  die 
Preise  für  die  Massenerzeugnisse,  welche  schliefs- 
lich  den  Ilaupttheil  der  Ausfuhr  ausmachen,  in 
der  Regel  nicht  nur  nicht  lohnend,  sondern  häufig 
sogar  verlustbringend  sind.  Jedenfalls  aber  spiolen 
heute  die  jährlich  ins  Ausland  geschickten  Eisen- 
fabricate  eino  höchst  wichtige  Rolle  für  unsere 
Eisenindustrie  und  den  Wohlstand  der  gesammten 
Bevölkerung. 

Es  hat  sich  als  unbestreitbar  herausgestellt, 
dafs  in  der  Verbilligung  der  Eisendarstellung  in 
den  letzten  Jahren  ungemein  und  erstaunlich  viel 
geleistet  ist.  Dieso  fortschreitende  Verbilligung 
dürfto  auf  dio  Zusammenwirkung  von  Ursachen 
zurückzufUhren  soin,  die  auf  verschiedenen  Ge- 
bieten liegen.  Kann  man  es  als  aufser  Frage  be- 
zeichnen, dafs  die  grofsen  amerikanischen  Eisen- 
und  Stahlwerke  in  Bezug  auf  ihre  mechanischen 
Einrichtungen,  namentlich  zur  Ersparung  von 
Handarboit  und  zur  Massenerzeugung,  auf  der 
Höhe  der  Zeit  stehen,  so  mufs  doch  die  Haupt- 
ursache des  amerikanischen  Erfolgs  auf  dem 
Gebiete  der  Frachtersparnifs  und  der  spielenden 
Uoberwindung  der  grofsen  Entfernungen  gesucht 
werden.  Als  weitere  Ursachen  zur  Verbilligung 
ist  ohne  Zweifel  auch  eine  wesentliche  Herab- 
setzung der  Arbeitslöhne  zu  bezeichnen.  Mit- 
theilungen aus  Fachkreisen  lassen  den  Rückschluß 
zu,  dafs  die  früher  sprichwörtlich  gewordenen 
hohen  Arbeitslöhne  der  Vereinigten  Staaten  heute 
in  das  Gebiet  der  Legende  zu  verweisen  sind. 
Im  Verhältnis  zum  deutschen  steht  daher  der 
amerikanische  Arbeiter  um  so  schlechter,  als  der 
letztere  bei  woitem  nicht  mit  der  regelmäßigen 
Beschäftigung  wie  der  deutsche  Arbeiter,  sondern 
mit  vielen  Feierschichten  rechnen  und  jederzeit 
plötzlicher  Entlassung  gewärtig  sein  mufs  und  er 
auch  ferner  die  Wohlthaten  nicht  kennt,  welche 
dem  deutschen  Arbeiter  durch  Kranken-  und 
Unfallversicherung,  Altersversorgung  u.  s.  w.  ge- 
sichert sind. 

Die  deutsche  Eisenindustrie  darf  mit  Berech- 
tigung von  sich  sagen,  dafs  sie  in  technischer 
Ausrüstung  nicht  hinter  den  amerikanischen 
Werken  zurücksteht,  und  da  oine  Herabsetzung 
der  Arbeitslöhno  nur  in  äufserster  Noth  in  Frage 
käme,  so  bleibt  als  einziges  Mittel  zur  Verbilli- 
gung unserer  Erzeugungskosten  die  Herabsetzung 
unserer  Eisenbahnfrachten,  welche  im  Vergleich 
mit  Amerika  Einheitssätze  von  aufserordentlicher 
Höhe  aufweison.  Ohne  eine  leider  bis  jetzt  nicht 
erreichte  ausgiebige  Hülfe  in  Bezug  auf  die  Er- 
müfsigung  der  Transportkosten  dürfte  dio  deutsche 
Eisenindustrie  auf  die  Dauer  thatsüchlich  nicht  in 
der  Lage  sein,  ihren  Außenhandel  im  heutigen 


Digitized  by  Google 


920  Stahl  and  Eisen. 


Ausfuhrvergütungen  im  Eisen-  und  Stahlgewerbe.  1.  November  1897. 


Umfang  aufrecht  zu  erhalten,  geschweige  denn 
ihn  zu  steigern.  Inzwischen  aber  ist  unsere  Eisen- 
industrie gegenüber  der  Gefahr,  wolcho  ihr  durch 
Nachlassen  der  Ausfuhr  drohte,  nicht  unthätig 
gewesen.  Die  Ausfuhrlisten  beweisen,  dafs  die 
meisten  Werke  weitsichtig  genug  waren,  trotz 
des  vortheilhaflern  Absatzes  im  Inlande  ihre  Ver- 
bindungen mit  dem  Auslando  nicht  aufzugeben. 
Redner  schildert  nun,  was  angesichts  dieser  Sach- 
lage in  Bezug  auf  die  Draht  und  Drahterzeugnisse 
nach  dem  Ausland  absetzenden  Werke  bisher 
bereits  an  Vergünstigungen  geschehen,  und  legt 
sodann  dar,  wie  die  heutige  Versammlung  berufen 
sei,  um  eino  Einrichtung  auf  breiterer  Grundlage 
anzubahnen , für  die  grundsätzlich  maisgebend  j 
sein  solle,  dafs  die  Ausfuhrvergiltungen  nur  von  i 
Verbünden  an  Verbünde  zu  leisten  und  dafs  sie  | 
nur  als  Beihülfe  zu  betrachten  seien,  so  dafs  die 
ausfuhrenden  Werke,  um  die  Ausfuhr  aufrecht  zu 
erhalten , selbstverständlich  ebenfalls  ein  ent- 
sprechendes Opfer  zu  bringen  hätten.  Sei  man 
aber  allgemein  von  der  Richtigkeit  des  Systems 
überzeugt  und  habe  die  Bedeutung  des  Unter- 
nehmens, das  im  Grunde  nichts  Anderes  wolle  als 
oinom  Preissturz,  dessen  Folgen  nicht  abzusehen 
wären,  vorzubeugen  und  mit  Aufwand  von  ver- 
hältnifsmäfsig  geringen  Opfern  die  jetzige  befrie- 
digende Lage  des  deutschen  Eisenmarktes  dauernd 
zu  erhalten,  überall  Anerkennung  gefunden,  so 
sollte  man,  da  ihatsächlich  Eile  noth  thut,  mit  der 
Ausführung  nicht  zögern  in  Erinnerung  an  den 
Satz:  „Wo  ein  Wille  ist,  da  ist  auch  ein  Weg.“ 
Als  zweiter  Berichterstatter  beleuchtet  Land- 
tagsabgeordneter Dr.  B e u m e r -Düsseldorf  die  in 
Rede  stehende  Frage  vom  allgemeinen  wirthschaft- 
liehen  Standpunkt.  Es  handle  sich  hier  um  eino 
Sacho,  bei  der  der  Einzelne  nicht  in  erster  Linie 
zu  fragen  habe,  was  ihn  eine  solche  Einrichtung 
koste,  — obwohl  auch  dieser  Gesichtspunkt  selbst- 
verständlich der  Erörterung  bedürfe  — , sondern 
Allem  voran  stehe  die  Frage:  Ist  es  nothwendig 
und  vortheilhaft,  die  deutsche  Ausfuhr  aufrecht 
zu  erhalten?  Die  Frage  der  Noth  Wendigkeit  einer 
Aufrechterhaltung  der  deutschen  Ausfuhr  werde 
derjenige  nicht  mit  „Nein“  beantworten,  der  wisse, 
in  welchem  Umfange  diese  Ausfuhr  seil  Ende  der 
70er  Jahre  gestiegen  sei.  Im  Jahre  1890  war  die 
Einfuhr  um  317  Millionen  Mark,  die  Ausfuhr  aber 
um  800  Millionen  Mark  höher  als  im  Jahro  1889. 
Gegen  das  Jahr  1891  hat  sich  die  Einfuhr  um  156, 
die  Ausfuhr  jedoch  um  349  Millionen  Mark  gehoben. 
Die  Ausfuhr  sei  mit  Rücksicht  auf  dio  Ernährung 
unserer  stets  wachsenden  Bevölkerung  — die 
jährliche  Zunahme  beträgt  '/*  Million  Seolen  in 
Deutschland  — eine  Nothwendigkeit.  In  Preufsen 
ist,  führte  Redner  weiter  aus,  durch  die  neue 
Geworbezählung  ermittelt,  dafs  dio  von  der  Land- 
wirtschaft lobende  Bevölkerung  um  529311  Per- 
sonen zurückgegangen  ist,  während  die  von  der 
Industrie  und  vom  Handel  lebende  um  3002  088 


Personen  zugenommen  hat.  Viel  mehr  Leute  als 
bisher  kann  die  Landwirtschaft  überhaupt  nicht 
ernähren,  da  ihr  Landgebiet  im  wesentlichen  ge- 
geben ist.  Daher  mufs  sich  der  jährliche  Be- 
völkerungszuwachs im  wesentlichen  der  Industrie 
zuwenden.  Nun  werden  aber  für  die  Industrie 
nicht  immer  die  jetzigen  guten  Inlandgeschäfte 
bleibon;  die  industrielle  Flutwelle  wird  auch 
einmal  wieder  niedergehen  und  in  solchen  Zeiten 
| erfordert  es  in  erster  Linie  dio  Bestehensmöglich- 
j keit  unserer  Arbeiterbovölkorung,  dafs  wir  aus- 
| führen  und  durch  die  Arbeit  für  das  Ausland 
Arbeit  i m Inland  schaffen.  Ein  weitblickender 
Mann  aber  kann  nicht  heute  das  Ausfuhrgeschäft 
aufgeben  wollen,  lediglich  weil  es  ihm  im  Inlande 
gut  geht,  um  es  morgen  oder  übermorgen,  wenn 
schlechtere  Zeiten  kommen,  wieder  aufzunehracn. 
So  rasch  knüpfen  sich  dio  Ausfuhrfäden  nicht 
wieder  an , wenn  sie  einmal  abgorisson  sind. 
Redner  erörtert  sodann  noch  die  Nothwendigkeit 
der  Ausfuhr  unter  dem  Gesichtspunkte  der  social- 
politischen Lasten,  die  einen  Wechsel  darstellen, 
der  Deutschland  jährlich  präsentirt  wird  und  unter 
allen  Umständen  eingolöst  werden  mufs.  Zu  dieser 
Nothwendigkoit  kommt  aber  nun  noch  der  un- 
mittelbare Nutzen  hinzu,  den  die  Allgemeinheit 
von  einer  blühenden  Ausfuhr  hat.  Zunächst  liegt 
auf  der  Hand,  dafs  diejenigen  Werke,  welche  einen 
grofsen,  wenn  nicht  den  gröfston  Theil  ihrer  Er- 
zeugnisse ausführen,  dann,  wenn  sie  an  dieser 
Ausfuhr  gehindert  sind,  auf  den  einheimischen 
Markt  drücken  müssen,  dafs  also  auch  die  ein- 
heimische Preislage  nothwendig  in  ungünstigem 
Sinne  beoinflufst  wird,  wenn  die  Ausfuhr  aufhört. 
Viel  mehr  aber  kommt  selbstverständlich  der 
Fortfall  derjenigen  Mengen  in  Rechnung,  dio  die 
Industrio  der  Rohstoffe  und  Halbzeuge  an  die 
Ausfuhrindustrien  liefert.  Es  handelt  sich  also 
thatsächlich  um  eine  Frage,  an  der  nicht  nur  der 
Einzelne,  sondern  an  der  die  Gesammtheit  auf 
das  lebhaiteste  betheiligt  ist. 

Aber  auch  eine  gewisse  Regelung  des  Ausland- 
geschäfts  ist  von  einer  Einrichtung  wie  der  in 
Rede  stehenden  in  gewisser  Weise  zu  erwarten. 
Wenn  man  sie  schafft,  wird  man  nicht  zugeben, 
dafs  die  Ausfuhrvergfltung  zu  einem  weiteren 
Druck  auf  dio  Auslandpreise  bozw.  zu  einem  ver- 
stärkten Wettbewerb  deutscher  Ausfuhrhäuser  auf 
, dem  Weltmärkte  untereinander  benutzt  werde; 
sondern  man  wird  dio  Auslandgeschäfte  prüfen, 
die  Angebotpreise  erörtern  und  möglichenfalls 
festlegen,  so  dafs  jene  wilde  Preisschleuderei  auf 
dem  Ausland  markte  in  gewissem  Grade  ver- 
hindert wird.  Dieso  Aufgabe  wird  eine  keineswegs 
leichte,  aber  dennoch  werden  die  entgegonstohen- 
den  Schwierigkeiten  bei  gutem  Willen  aller  Be- 
theiligten zu  überwinden  sein.  Redner  erörtert 
zum  Schlufs  noch  eingehend  die  Beziehungen,  die 
die  in  Rede  stehende  Frage  angesichts  der  neuen 
Ilandelsvertragsvorhandlungen  habe,  und  schliefst 
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mit  dem  Ausdruck  der  Hoffnung,  dafs  eine  Lösung 
derselben  in  dem  Sinno  gelinge,  wie  es  die  All- 
gemeinheit unseror  wirthschaftlichon  Interessen, 
wie  es  dor  angemessene  Schutz  der  nationalen 
Arbeit  erfordere. 

An  die  beiden  mit  grofsem  Beifall  aufge- 
nommenen Vorträge  knöpfte  sich  eine  lebhafte 
Erörterung  aller  in  Betracht  kommenden  Gesichts- 
punkte und  es  wurde  darauf  einstimmig  der  fol- 
gende Beschlufs  wegen  GrUndung  eines  Ausfuhr- 
verbands gefafst: 

„Die  heute  in  Köln  tagende  Versammlung 
westdeutscher  Flufseisenerzeuger  erblickt  in  der 
Gewährung  von  Vergütungen  auf  ausgeführte 
deutsche  Eisen-  und  Stahlerzeugnisse  des  Deut- 
schen Zollvereins  ein  wirksames  Mittel  sowohl 
zur  Aufrechterhaltung  einer  befriedigenden  Ge- 
schäftslage als  auch  insbesondere  zu  einer 
stetigen  Beschäftigung  unserer  Arbeiterbevöl- 
kerung, wie  sie  im  Gegensätze  gegen  manche 
andere  Industriestaaten  die  deutschen  Eisen-  und 
Stahl-Industriellen  — manchmal  mit  grofsen 
Opfern  — stets  aufrecht  zu  erhalten  gesucht 


haben.  Unter  Betonung  der  grundsätzlichen 
Bedingungen,  dafs  derartige  Vergütungen  nur 
von  Verbänden  an  Verbände  zu  gewähren  sind, 
und  dafs  sie  nur  eine  Beihülfo  für  den  expor- 
tirenden  Fabricanton  sein  sollen,  hofft  die  Ver- 
sammlung, indem  sie  die  bereits  ausgesprochene 
Bereitwilligkeit  des  Rheinisch  - Westfälischen 
Roheisen  -Syndicats  und  des  Rheinisch -West- 
fälischen Kohlen-Syndicats  freudig  begrüfst,  dafs 
diese  beidon  Verbände,  der  Halbzeug -Verband 
und  etwa  in  Betracht  kommende  andere  Ver- 
einigungen, nunmehr  zur  Erreichung  des  gleichen 
Zieles  eine  Organisation  auf  breiter  Grundlago 
schaffen  werden,  und  wählt  zu  diesem  Zwecke 
eine  Commission,  die  mit  der  Ausführung  der 
weiteren  Schritte  betraut  wird.“ 

In  den  zur  Vorbereitung  dieser  Schöpfung 
bestimmten  Ausschufs  wurden  gewählt  dio  Herren: 
Gohoimrath  C.  Lueg-Oberhausen,  Commerzienrath 
Servaes- Ruhrort,  Commerzienrath  Seobohm- Bur- 
bach, Geheimrath  Meyer  - Hannover,  Director 
Schumann  - Witten,  Director  Bädeker -Schwerte, 
Director  Zillcken-  Neunkirchen. 
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Pate  ntan  meldun  gen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausiiegen. 

11.  October  1897.  Kl.  1,  M 14-208.  Filterschieber 
für  Entwässerungsvorrichtungen.  Maschinenbauanstalt 
Humboldt,  Kalk  bei  Köln. 

Kl.  4,  R 11130.  Magnctverschlufs  für  Gruben- 
sicherheitslampen. Wilhelm  Reinhard,  Herrensohr- 
Dudweiler,  Rheinl. 

Kl.  18,  P 8990.  Ofen  zum  gleichmäßigen  Wärmen 
von  frischgegosseneu  Blöcken.  Heinrich  Poetter, 
Dortmund. 

Kl.  20,  S 10363.  Geleisanlage  mit  in  Abständen 
voneinander  angeordneten  Schienen.  Jan  Szczepanik, 
Kritzendorf  bei  Wien. 

Kl.  40,  B 20249.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  gleichzeitigen  Auslaugung  und  Amalgamation  von 
Edelmetallen.  Beda  Becker,  Eupen. 

Kl.  40,  P 8606.  Verfahren  zum  Reinigen  von 
Aluminium.  Paul  Emile  Placet,  Paris. 

Kl.  40,  P 8887.  Dreiherd  - Flammofen.  Erich 
Peters,  Berlin. 

Kl.  49,  S 10219.  Schwanzhammer  zum  Schweifsen 
von  Kettengliedern  und  dergl.  H.  Schlieper  Sohn, 
Grüne  i.iW.' 

14.  October  1897.  Kl.  1,  M 13  704.  Centrifugal- 
Waschapparat.  Paul  Maurice,  St.  Eticnne,  Frankreich. 

Kl.  5,  Sch  11883.  Schrämmaschine  zur  Her- 
stellung zweier.senkrechten  Schräme.  Johann  Schaub, 
Gradenberg,  Steiermark. 

Kl/ 19,  B 19862.  Sicherheitsschieue  für  Eisen- 
bahnen; Zus.  zum  Patent  89  920.  Hermann  Biermann, 
Breslau. 


18.  October  1897.  Kl.  31,  G 11  274.  Formmaschine 
für  Stufenscheiben  und  dergl.  Joseph  Gut,  Cannstatt. 

Kl.  35,  A 5201.  Geschwindigkeitsregler  mit  Steue- 
rung für  Fördermaschinen.  Anton  Anger,  Blansko, 
Oesterreich. 

Kl.  35,  H 18778.  Fangvorrichtung  für  Förder- 
anlagen mit  mehreren  bei  Bruch  des  Seils  auf  Brems- 
backen einwirkenden  Kniehebeln;  Zus.  z.  Pat.  78280. 

C.  Hoppe.  Berlin. 

Kl.  35,  H 18825.  Drehkrahn  mit  laufender  Unter- 
stützung. Peter  Christian  Henriksen,  Kopenhagen. 

2t.  October  1897.  Kl.  31,  M 14180.  Vorrichtung 
zum  Giefsen  mehrerer  Gufsslücke  im  luftleeren  Raum. 
William  Ellis  May,  Robarts  Villa,  Rowfant  Road, 
Balham,  Cty.  of  Surrey,  England. 

Kl.  49,  H 17  596.  Härte- und  Schmiedeofen.  Gott- 
lieb Haimnesfahr,  Solingen-Foche. 

Kl.  49,  L 11238.  Verfahren  und  Maschine  zur 
Herstellung  von  Kelten  aus  einem  Metallstreifen.  Locke 
Steel  Belt  Company,  New  York. 

Kl.  49,  St  5061.  Meifselträger  für  Feilenhau- 
maschinen. Strafsburger  Feilenfabrik  und  Dampf- 
; Schleiferei.  Albert  Meyer,  Strafsburg. 

Kl.  80,  J 4213.  Presse  mit  beweglichem  Form- 
kasten und  Oberstempel  bei  feststehendem  Unter- 
stem pel  für  Ziegel,  Kohlensteine  und  dergl.  The 
Ideal  Brick  Press  Syndicale  Limited,  Peas  Hill  Rise, 
j Borough  of  Nottingham,  England. 

Gebranchttmaster-Eintragnngen. 

11.  October  1897.  Kl.  10,  Nr.  81755.  Braun- 
kohlenbrikett von  mehr  als  7 Zoll  Länge.  Oscar 
| Schmidt,  Berlin. 

Kl.  49,  Nr.  81  906.  Glühofen  für  Feilen  und  dergl. 
mit  luftdicht  abschliefsbaren , gufseisernen  Muffeln.  * 
[ Kuprion  & Co.,  Speyer  a.  Rh. 
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Kl.  49,  Nr.  82072.  Drahtglühofen  nach  Art  des 
D.  R.-P.  77  4-44  mit  in  den  Gasabzugskanälen  an- 
geordneten Luftzuführungsrohren.  Aachener  Thon- 
werke, Actiengesellschaft,  Forst,  Bez.  Aachen. 

18.  Octoher  1897.  Kl.  5,  Nr.  82221.  Bohrer  mit 
gezahnten  Schneiden.  Friedrich  König,  Essen  a.d.Ruhr. 

Kl.  10,  Nr.  82271.  Walze  mit  zwischen  Längs- 
schienen eingesetzten  auswechselbaren  Hähnen  für 
Kokszerkleinerungsmaschinen  und  dergl.  Eugen 
Lendner,  Gaisburg  bei  Stuttgart. 

Kl.  19,  Nr.  82  131.  Eisenbahnschienenbefestigung 
durch  unter  den  Schwellen  mit  Keilen  verspannte 
Klammern.  J.  L.  Morgan,  Danville,  und  Jezrecl 
Womeldorf,  Scranton. 

Kl.  31,  Nr.  82322.  Aus  U-förmigen  Profileisen 
zusammengebogener  Formkasten.  Paul  Richter, 
Leipzig-Lindenau. 

Kl.  49,  Nr.  82214.  Schmiedeform  mit  länglichen 
stehenden  Winddösen  und  sowohl  die  Aufsenwand 
der  letzteren,  als  die  Wandung  des  Feuertopfes 
kühlendem  Wasserbehälter.  C.  Fr.  Schubert,  Chemnitz. 

Kl.  49,  Nr.  82215.  Metallsäge  mit  nur  gehärteten 
Schneidkanten.  Gustav  Deitermnnn,  Berghausen  bei 
Cronenberg. 

Kl.  49,  Nr.  82240.  Zieh  Vorrichtung  mit  durch 
Kurbelantrieb  drehbarer  Ziehdornstange  zur  Befesti- 
gung des  Zielidorncs.  August  Kirschbaum,  Solingen. 

Kl.  49,  Nr.  82414.  Halter  für  Gesenke,  Schrot- 
meifsel  und  dergl.,  bestehend  aus  einer  das  Einspannen 
des  Werkzeuges  ermöglichenden  Schelle  mit  Griff. 
Georg  Schmitt,  Ingolstadt. 

Kl.  73,  Nr.  82  330.  Seilknoten  aus  einem  in  das 
Seil  eingeflochtenen  eiförmigen  Körper  mit  Nuthen  für 
die  Seillitzen.  Westfälische  Drahtindustrie,  Hamm  i.  W. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18,  Nr.  98943,  vom  19.  Mai  1896.  R.  A. 
Hadfield  in  Grove.  Kohlenstoffhaltige  Legirung 
von  Eisen,  Mangan  und  Eichel. 

Vorliegende  Erfinduug  hetrifft  die  Herstellung 
einer  äufsersl  zähen  und  widerstandsfähigen  Legirung 
aus  Eisen,  Mangan,  Nickel  und  Kohle,  bei  welcher 
das  Eisen  den  Hauptbestandtheil  bildet.  Für  die 
Ausführung  der  Erfindung  kann  das  Eisen  in  jeder 
gewünschten  undj  geeigneten  Form  benutzt  werden, 
so  z.  B.  in  Form  von  Roheisen,  Gufseisen  oder  Schmied- 
eisen, Stahl-  oder  Eisenabfällen  oder  auch  als  Mischung 
von  einigen  oder  sämmtlichen  dieser  Arten : auch 
das  Verfahren,  mittels  dessen  das  Product  nachträg- 
lich behandelt  wird,  ist  nicht  wesentlich. 

Wenn  der  Bcsscmcr-  oder  Herdofenprocefs  zur 
Herstellung  dieser  Legirung  benutzt  wird,  wird  das 
Verfahren  in  der  gewöhnlichen  Weise  ausgeführt,  bis 
das  Eisen  entkohlt  und  entkieselt  ist,  und  darauf 
werden  die  anderen  Bestandtheile  der  Legirung  vor- 
zugsweise in  geschmolzenem  Zustande  zugesetzt.  Man 
kann  in  gewöhnlicher  Weise  durch  Anwendung  irgend 
eines  der  gebräuchlichen  Verfahren  entkohltes  und 
entkieseltes  Eisen  oder  Stahl  herstellen  und  dann  die 
anderen  Bestandtheile  der  Legirung  demselben  zu- 
setzen. Wenn  der  Tiegelslahlprocefs  benutzt  wird, 
können  die  besonderen  Bestandtheile  der  Legirung 
in  irgend  einem  Stadium  der  Operation  zugefügt 
werden. 

Mangan  und  Nickel  werden  in  Form  ihrer  Metalle 
oder  als  Legirung  derselben  oder  als  Mischungen  in 
solchen  Verhältnissen  zugeführt,  dafs  der  gewünschte 
Gehalt  an  Mangan  und  Nickel  erreicht  wird.  Der 
Manganzusatz  kann  z.  B.  durch  Ferroinangan  geschehen, 
vortheilhaft  von  solchem,  das  einen  hohen  Mangan- 
gehalt,  z.  B.  80  %,  besitzt,  welches  Material  bei  der 
Stahlfabrication  benutzt  wird.  Der  Nickelzusalz  kann 


mit  Hülfe  von  Ferronickel  oder  Wrürfelnickel  geschehen 
auch  können  diese  Zusätze  bewirkt  werden  mit  Hülfe 
einer  zusammengesetzten  Legirung,  welche  alle  diese 
Bestandtheile  enthält ; es  ist  aber  zweckmäfsig,  jeden 
ßestandtheil  besonders  zuzusetzen,  da  mau  alsdann 
die  Zusammensetzung  besser  regeln  kann. 

Es  ist  zweckmässig,  zu  dem  Eisen  die  Zusätze 
in  erhitztem  oder  geschmolzenen  Zustande  zu  machen, 
so  dafs  nach  ihrer  Vereinigung  mit  dem  Eisen  das 
Material  sofort  zu  Ingots  oder  in  andere  geeignete 
Formen  gegossen  werden  kann.  Die  nachfolgende 
Behandlung  der  Legirung,  ob  für  Gufs  oder  Schmied- 
zwecke, wird  durch  den  beabsichtigten  Verwendungs- 
zweck des  Productcs  bestimmt.  Die  besten  Resultate 
sind  mit  folgenden  Mengenverhältnissen  erzielt  worden: 
bei  einem  Gehalt  an  Kohle  bis  zu  etwa  1,5  %,  an 
Mangan  von  etwa  3 bis  8 % und  an  Nickel  10  bis  16  %. 

Das  durch  die  Anwendung  von  Nickel  in  den 
angegebenen  Verhältnissen  erzielte  Ergebnifs  ist  ein 
aulsergewöhuliches.  Eine  Eisenmanganlegirung  z.  B. 
mit  5 % Mangan  ist  so  spröde  und  werthlos,  dafs 
eine  Gufsprobe  davon,  aus  1 m Höhe  zu  Boden 
fallend,  in  mehrere  Stücke  zerbricht.  Ebenso  ist  eine 
Eisenlegirung  mit  5 % Mangan  und  5 % Nickel  gerade 
so  spröde  wie  eine  Legirung  mit  5 % Mangan  und 
ohne  Nickel.  Wenn  dagegen  der  Gehalt  au  Nickel 
auf  10  bis  16  % bemessen  wird,  so  erhält  die  Legirung 
vollständig  andere  Eigenschaften , da  sie  aufser- 
ordentlich  zähe  und  gegen  hohe  Zugbeanspruchungen 
widerstandsfähig  wird  und  dahei  einen  hohen  elek- 
trischen Widerstand  hat.  Um  dieses  überraschende 
Resultat  zu  erzielen,  dürfen  nicht  weniger  als  3 % 
und  nicht  mehr  als  8 % Mangan  neben  nicht  weniger 
als  10  % und  nicht  mehr  als  16  % Nickel  zur  An- 
wendung kommen.  Wenn  das  angegebene  Minimum 
unterschritten  wird,  so  erhält  man  eine  für  die  Be- 
arbeitung zu  harte  und  spröde  Legirung;  wird  die 
obere  Grenze  überschritten,  so  verliert  die  Legirung 
ihre  Eigenschaft,  nicht  magnetisch  zu  sein. 

Es  ist  dem  Erfinder  bekannt,  dafs  bereits  ver- 
schiedene Eisen-Nickcl-Legirungen , welche  Mangan 
enthielten,  hergestellt  worden  sind.  Die  Beschreibung 
derselben,  welche  in  Ledebur,  Handbuch  der  Eisen- 
hüttenkunde, II  Auflage,  S.  658  und  659,  und  Wed- 
ding, Handbuch  der  Eisenhüttenkunde,  1891,  Band  1, 
8.  347,  erwähnt  ist,  basirt  auf  einem  Vortrage,  der 
von  James  Riley  vor  dem  englischen  .Iron  and 
steel  Institute“  gehalten  und  vollständig  beschrieben 
worden  ist  in  .The  Journal  of  the  Iron  and  Steel 
Institute“,  Vol.  1,  1889,  S.  45  u.  ff.  Bei  eingehender 
Prüfung  dieses  Artikels  kann  leicht  erkannt  werden, 
dafs  die  dort  angegebenen  Legirungen  sowohl  in  ihrer 
Zusammensetzung  als  auch  in  ihren  Eigenschaften 
von  der  vorliegenden  wesentlich  verschieden  sind. 

Die  Legirungen  sind  infolge  ihres  geringen  Gehaltes 
an  Mangan  (überall  weniger  als  1 %)  in  der  Thal 
als  Eisen -Nickel-  und  nicht  Eisen  - Mangan  -Nickel- 
Legirungen  anzusehen.  Derartige  Eisen-Nickel-Legi- 
rungen  mit  einem  Gehalt  von  25  bis  30  % Nickel 
und  ungefähr  0,5  bis  1 % Mangan,  sowie  einem  ge- 
ringen Procentsatz  Kohle  sind  allerdings  für  elektrische 
Zwecke  gewerblich  bergeslcllt  worden , sic  besitzen 
jedoch  bei  weitem  nicht  die  dem  Erlindungsgegenstande 
eigenthüinlichen  Eigenschaften,  da  sie  nicht  so  leicht 
zu  Draht  verarbeitet  werden  können  und  so  zähe  und 
haltbar  sind  wie  die  vorliegende  Legirung.  Aufserdem 
sind  alle  diese  Legirungen  infolge  ihres  grofsen  Nickel- 
gehalts (25  bis  30%  und  mehrj  sehr  theuer. 

Der  Erfinder  hat  gefunden,  dafs,  wenn  man  den 
Gehalt  an  dem  verhältnifsmäfsig  billigen  Mangan  in 
der  Legirung  auf  3 bis  8 % steigert,  der  Gehalt  an 
dem  sehr  theuren  Nickel  von  25  oder  30  % auf  10 
bis  16  % reducirt  werden  kann,  und  dabei  eine  bessere 
Legirung  mit  einer  Ersparnifs  von  annähernd  300 
f.  d.  Tonne  erzielt  wird. 
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In  der  folgenden  Tabelle  ist  das  Ergebnifs  von 
einigen  Versuchen  angegeben,  welche  vom  Erfinder 
mit  verschiedenen  von  ihm  hergestellten  Eisen-Mangan- 
Nickel-Legirungen  angestellt  worden  sind.  Aus  der- 
selben ergiebt  sich  die  Wichtigkeit  und  der  Werth 
der  speciellen  Mengenverhältnisse  von  Mangan  und 
Nickel,  wie  sie  vom  Erfinder  gefunden  worden  sind. 
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4,00 
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3,92 
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3,00 
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3785 
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inaguctbch 
Hehr  zäh.  weich ; 

*1 109D 

0,704,97 

13,70 

7877 

51.00 

50 

kann  leicht  bear* 

nicht  ni«gmti>ch 

Die  durch  ein  Sternchen  (*)  hervorgehobene  Probe 
ist  die  Legirung  nach  vorliegender  Erfindung.  Die 
Zusammenstellung  läfst  erkennen,  warum  gerade  die 
Wahl  der  Procentsätze,  wie  sie  in  diesem  Patente 
angegeben  ist,  getroffen  ist.  Man  sieht,  dafs  z.  B. 
auch  bei  nahezu  gleichem  Mangangebalt  ein  werth- 
loses Material  erhalten  wird,  wenn  nicht  ein  Nickel- 
gehalt in  den  angegebenen  Grenzen  (10  bis  16  %) 
vorhanden  ist.  Es  läfst  sich  erkennen,  dafs  die  zu- 
lässige Zugbelastung  bei  der  Legirung  vorliegender 
Erfindung  ungefähr  doppelt  so  grofs  ist  wie  die  für 
die  anderen  Legirungen. 

Bei  anderen  Versuchen,  welche  weiterhin  die 
aufsergewöhnlichen  Eigenschaften  der  Legirung  nach 
vorliegender  Erfindung  hervortreten  lassen,  hat  der 
Erfinder  ein  Material  erhalten,  welches  eine  zulässige 
Zugbeanspruchung  von  8191  kg  f.  d.  qcm  ergiebt  bei 
einer  Dehnung  von  70  % ; dabei  ist  diese  Legirung 
nicht  magnetisch  und  kann  leicht  bearbeitet  werden. 

Stahl  oder  eine  schmiedbare  Eisenlegirung,  nach 
vorliegender  Erfindung  erzeugt,  besitzt  eine  grofse 
Zähigkeit  und  Zerreißfestigkeit,  es  kann  geschmiedet 
und  gewalzt  werden  und  ist  zur  Herstellung  von 
Gußstücke»  geeignet;  bei  Stahl,  welcher  geschmiedet 
werden  soll,  kann  eine  Abänderung  in  seinen  Bestand- 
theilen  je  nach  dem  beabsichtigten  Verwendungszweck 
getroffen  werden. 

* > Das  Product  kann  in  gewöhnlicher  Weise  getempert 
werden,  man  kann  es  erhitzen  und  in  Wasser  tauchen; 
die  letztere  Behandlung  bewirkt  in  manchen  Fällen 
eine  äufserst  beträchtliche  Zähigkeit. 

Die  Härte  des  Produdes  vorliegender  Erfindung 
schwankt  nach  dem  Verhältnils  der  Bestandtheile, 
welches  je  nach  den  Erfordernissen  der  verschiedenen 
Fälle  geändert  werden  kann. 

Die  Legirung  besitzt  einen  hohen  elektrischen 
und  Wärmewiderstand,  ist  praktisch  unmagnetisch, 
und  mit  einem  Gehalt  von  5 % Mangan  und  14-  % 
Nickel  kann  dieselbe,  im  Vergleich  mit  gewöhnlichem 
Manganstahl,  leicht  maschinell  bearbeitet  werden. 

Patent- Anspruch:  Bis  zu  1,5%  Kohlenstoff 
enthaltende  Legirung  von  Eisen  mit  3 bis  8 % Mangan 
und  10  bis  16  % Nickel. 


KL  24,  Nr.  93484,  vom  17.  Juni  1896.  H.  W. 
Hollis  in  Spennymoor  (England).  Gasflammofen. 
(Ausführlich  beschrieben  in  „Stahl  und  Eisen*  1897 
Seite  582.) 


KL  20,  Nr.  92955,  vom  28.  October  1896. 
Vinzent  Dypka  in  Chropaczow,  Kr.  Beuthen. 

| Selbstihätige  Auslösevorrichtung  für  Seilklemmen. 

Die  Seilklemme 
nach  Pat.  Nr.  92054 
wird  an  den  erfor- 
^ derlichen  Stellen  da- 
durch gelöst,  dafs  ihr 
Hebel  d (vergl.  .Stahl 
und  Eisen*  1897 
S.  600)  durch  einen 
in  der  Strecke  oder 
dergl.  gelagerten  He- 
bel b herunterge- 
drückt wird , was 
durch  Verbindung 
von  b |mit  einem 
im  Schienenkopf  ge- 
lagerten Arm  c durch  die  Stange  d bewirkt  wird, 
indem  die  Wagenräder  den  Arm  c niederdrücken. 


KL  81,  Nr.  93181,  vom  28.  November  1896. 
Johann  ßeilhmayr,  München.  Vorrichtung 
zum  Formen  zweitheiliger  ringförmiger  Körper  (Riem- 
scheiben) mittels  Schablone. 


Zum  Formen  zweilheiliger  Biemscheibeu,  deren 
T rennungsflächen  behobelt  werden,  wird  die  Schablone  a 
in  zwei  Halbkreisen  geführt,  deren  Mittelpunkte  um 
die  abzuhobelnde  Materialstärke  auseinander  stehen. 
Demgemäß  trägt  der  Schablonenarm  b einen  Stift  h , 
der  in  einer  entsprechend  gestalteten  Nuth  g der 
feststehenden  Muffen  a gleitet. 

Kl. 49,  Xr.92910,  vom  30.  August  1896.  Ludwig 
Jecho  in  Wien.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Rädern  aus  Blech  mit  Nabe  und  Speichen  atis  einem  Stück. 


Ans  einem  Rohr  a werden  die  zwischen  den 
Bohrlöchern  de  befindlichen  Theile  fortgeschnitlen. 
Nach  Herstellung  der  Schnitte  f werden  dann  die 
stehengebliebenen  Theile  c zu  radialen  Speichen  auf- 
gebogen. Zwei  solcher  Werkstücke  werden  durch 
eine  Nabe  b und  Felge  g zu  einem  Rade  verbunden. 
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Kl.  50,  Nr.  91 481,  vom  25.  Februar  1896.  H.  P. 
Krein  in  B. -Gladbach  (Rheinprovinz).  Mitdreh- 
bare Saugrohre  an  Kollergängen. 

An  der  Welle  o sind  Saugrohre  derart  angeordnet, 
dafs  ihre  unteren  trichterförmigen  Enden  dicht  vor 


den  Aufwühlern  liegen,  während  ihre  oberen  Enden 
mit  der  Stauhabsaugevorrichtung  verbunden  sind. 
Hierbei  kann  der  Antrieb  des  Kollerganges  von  oben 
oder  unten  erfolgen.  In  ersterem  Falle  kann  die 
Anlriebwellc  hohl  sein  und  in  das  Saugrohr  c münden. 


Kl.  85,  Nr.  9:1240,  vom  18.  Juni  1895.  Hugo 
Diekmann  in  Dortmund.  Bremsend  wirkende  Fang- 
vorrichtung für  Fahr- 
stühle. 

Die  Bremsbacken  a 
werden  durch 2 Hebel  bc 
in  einer  derart  schrägen 
Stellung  zu  den  Spur- 
latten gehalten , dafs 
beim  Bruch  des  Seiles 
und  bei  der  danach  er- 
folgenden Ausdehnung 
der  Feder  d zuerst  nur 
die  oberen  Enden  von 
a mit  den  Spurlatten  in 
Berührung  treten , wo- 
nach infolge  der  Rei- 
bung d ie  Backen  a gegen- 
über dein  Gestell  Zurück- 
bleiben. bis  sie  sich  bei  seinem  Stillstand  in  ihrer 
ganzen  Länge  gegen  die  Spurlatten  anlegen. 


KI.  50,  Nr.  91480,  vom  4.  December  1894.  The 
Gates  Iron  Works  in  Chicago.  Steinbrech- 
maschine. 

Die  Maschine  hat  eine  feste  Backe  a und  eine 
bewegliche  Backe  b.  Letztere  pendelt  entweder  um 
den  oberen  Bolzen  c oder  um  den  unteren  Bolzen  d, 


wobei  auch  die  Strebe  « aus  dem  oberen  in  das  untere 
Lager  f versetzt  werden  mufs.  Die  Bewegung  der 
Backe  b wird  durch  einen  vermittelst  Excenter  auf 
und  ab  bewegten  Kreuzkopf  h bewirkt,  welcher  mit 
der  Backe  b durch  starre  Stangen  * und  federnde 
Stangen  k verbunden  ist.  Durch  Anspannung  der 
Federn  l kann  die  Brechkrafl  der  Maschine  geregelt 
werden. 


Kl.  24,  Nr.  98265,  vom  13.  März  1896.  Franz 
Svoboda  in  Altsohl  (Ungarn).  Regelungs- 
vorrichtung an  Ocfen  mit  Würmespeicherfeuerung. 

Um  eine  gute  Vertheilung,  Regelung  und  Führung 
I der  Flamme  in  den  Wärmespeichern  zu  erzielen, 
werden  die  Kanäle  zwischen  diesen  und  dem  L'mstell- 
ventil  in  zwei  oder  mehr  Stränge  geschieden  und 
jeder  Strang  im  Umstell ventil  mit  einem  stellbaren 
Drosselventil  a versehen. 

Die  zwei  mit  dem  Ofen  in  Verbindung  stehenden 
Quadranten  der  zur  Aufnahme  der  Umsteuerungs- 
glocken dienenden  Trommeln  t haben  demnach  ,zwei 
oder  mehr  Ahtlieilungen  mit  je  einer  Drosselklappe  a, 
auf  deren  Achse  zwei  Kettenzüge  b und  ein  Gegen- 
gewicht c befestigt  sind.  Erslere  stehen  mit  stellbaren 
Stofsscheiben  d in  Verbindung,  die  beim  Heben  der 
Glocke  t von  deren  Anschlägen  e freigegeben  werden, 
was  ein  Schliefsen  der  Drosselklappe  a zur  Folge  hat, 
während  beim  Senken  der  Glocke  l nach  deren  Um- 
stellung wieder  ein  Niederdrücken  und  damit  ein 
OetTneu  der  Drosselklappe  a stattfindet.  Die'^Scbliefs- 
; bezw.  Oeffnungsbewegung  derselben  kann  durch  mehr 
oder  weniger  hohes  Einstellen  der  Stofsscheiben  d 
j geregelt  werden. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Monat  September  1897 

Bezirke 

Werke 

Erzeugung 

(Firmen) 

Tonnen- 

Rheinland -Westfalen , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

18 

21  152 

Puddel- 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - .Nassau  . . . 

26 

43  546 

Hoheitten 

Schlesien  und  Pommern  (Stettin) 

Königreich  Sachsen 

11 

1 

31  811 

238 

und 

Hannover  und  Braunschweig 

1 

1 260 

Spiegel» 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

1 

2 690 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

9 

24  910 

ebnen. 

Puddelroheisen  Sa.  . . . 

67 

125  607 

(im  August  1897  .... 

63 

119  693) 

(im  September  189G  .... 

65 

136  779) 

Rheinland  - Westfalen , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

4 

37  753 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

2 

2 984 

Beuemcr- 

Schlesien  und  Pommern  (Stettin) 

1 

4 922 

Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

1 

2 680 

Roheinen. 

1 

1 100 

Bessemerroheisen  Sa.  . . 

9 

40  439 

(im  August  1897  .... 

10 

48  919) 

(im  September  1896  .... 

8 

40  079) 

Rheinland  - Westfalen  , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

15 

130  288 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

4 

2 633 

Thoman- 

Schlesien  und  Pommern  (Stettin) 

3 

15  380 

Hannover  und  Braunschweig 

1 

17518 

Rolieineu. 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

1 

4 100 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

13 

141  351 

Thomasroheisen  Sa.  . . . 

37 

311  270 

(irn  August  1897  .... 

39 

303  603) 

(im  September  1896  .... 

39 

274  858) 

Rheinland  - Westfalen  , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

11 

43  546 

Gielnorei- 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

2 

8 424 

Roheisen 

Schlesien  und  Pommern  (Stettin) 

Königreich  Sachsen 

4 

1 

0 308 

1 469 

und 

Hannover  und  Braunschweig 

Bnyern,  Württemberg  und  Thüringen 

2 

5 780 

Gulürwauren 

2 

2 211 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

6 

27  620 

I.  Schmelzung. 

Giefsereiroheisen  Sa.  . . 

28 

95  358 

(im  August  1897  .... 

32 

97  246) 

(im  September  1896  .... 

33 

82  457) 

Zusammenstellung: 
Puddelroheisen  und  Spiegeleisen  .... 

67 

125  607 

Bessemerroheisen 

9 

49  439 

Thomasroheisen 

37 

311  270 

Giefsereiroheisen 

28 

95  358 

Erzeugung  im  September  1897  

— 

581  674 

Erzeugung  irn  August  1897  

— 

569  461 

Erzeugung  im  September  1896  ......... 

— 

534  173 

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  30.  September  1897  . 

— 

; 5 062  708 

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  30.  September  1896  . 

— 

! 4 709  194 

XXI  5 
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Centralverband  deutscher  Industrieller. 

In  der  am  18.  October  d.  J.  zu  Berlin  abgehallcnen 
Ausschufssitzung  berichtete  der  Geschäftsführer  Land- 
tagsabgeordneter und  Generalsecretär  Bueclc  über 
die  am  22.  und  23.  September  d.  J.  in  Wiesbaden  ab- 
gehaltenen  Berathungen  der  in  der  Ausschufssitzung 
vom  25.  Mai  d.  J.  eingesetzten  Unfallcommission  des 
Central  verbandes.  Diese  Commission  war  beauftragt,  die 
Regierungsvorlage  betreffend  die  Abänderung  der 
Unfallversicherung  der  Arbeiter  und  die  dazu  von 
der  betreffenden  Commission  des  Reichstags  gefalsten 
Beschlüsse  zu  berathen.  Die  Commission  des  Central  - 
Verbundes  hat  ihre  Aufgabe  nicht  darin  erblickt,  an  > 
nebensächlichen  Bestimmungen  der  Entwürfe  rc- 
dactionelle  Aenderungcn  vorzunehmen , sondern  sie 
hat  sich  in  der  Hauptsache  mit  folgenden  vier  grund- 
sätzlichen Punkten  beschäftigt.  Es  sind  dies  die 
hinsichtlich  der  Carenzzei l vorgenommenen  Aende- 
r ungen , die  Umgestaltung  der  Schiedsgerichte,  : 
durch  welche  diese  von  den  Berufsgenossenschaften 
losgelöst  werden  sollen,  die  Beschränkung  der  Zu- 
ständigkeit des  Reichsversicherungsamts  und 
die  Erhöhung  der  Lasten.  Wenn  schon  die  Vor- 
lage der  Regierung  in  einigen  dieser  Beziehungen 
Bedenken  erregen  mufste,  so  gelangte  die  Commission 
des  Centralverbaudes  zu  der  Ueberzeugung,  dafs  die 
Beschlüsse  der  Reichstagscommission  vom  industriellen 
Standpunkte  aus  als  außerordentliche  Verschlechterung 
des  Gesetzes  angesehen  und  daher  als  unannehmbar 
erklärt  werden  müfslen.  Obgleich  in  den  Abände- 
rungsvorschlägen der  Regierung  manche  wesentliche 
Verbesserungen  enthalten  sind,  so  erklärte  die  Com- 
mission sich  doch  einstimmig  dafür , dafs  man  das 
bestehende  Gesetz  lieber  unverändert  lassen  solle; 
denn  durch  ein  so  verschlechtertes  Gesetz,  wie  es 
aus  der  Commission  des  Reichstags  hervorgegangen 
sei , würden  die  festesten  Grundlagen  der  jetzt  so 
segensreich  wirkenden  Unfallversicherung  erschüttert 
und  die  ganze  sociale  Mafsregel  in  Frage  gestellt 
werden.  Der  Generalsecretär  des  Centralverbandcs 
machte  die  weitere  Mittheilung,  dafs  er,  dem  ihm 
ertheilten  Aufträge  entsprechend,  damit  beschäftigt 
sei,  die  Arbeiten  und  Beschlüsse  der  Commission 
des  Centralverbandes  in  eine  Denkschrift  zusammen-  j 
zustellen , die  demnächst  dem  Directorium  zur  Ge- 
nehmigung unterbreitet  werden  würde. 

Sodann  besprach  Hr.  Bueck  eingehend  die  gegen- 
wärtige handelspolitische  Lage,  insbesondere  unser 
Verhältnifs  zu  England.  Wir  berichten  über  diese 
interessanten  Ausführungen  in  einem  Sonderartikel 
auf  Seite  893  dieses  Heftes  unserer  Zeitschrift. 

Betreffs  unseres  Verhältnisses  zu  den  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  bemerkte  Hr.  Bueck, 
dafs  es  bis  jetzt  wohl  keinen  Zolltarif  gegeben  hat, 
der  so  verwickelt,  so  widerspruchsvoll  und  in  seinen 
Wirkungen  so  unberechenbar  wäre,  wie  das  Dingley- 
sche  Gesetz.  Während  früher  die  Schutzzölle  nur  zu 
Gunsten  der  Industrie  bestanden,  zeigt  sich  jetzt  auch 
der  Einfluß,  den  die  neue  agrarisch-schutzzöllncrische 
Richtung  ausübt.  So  nur  ist  der  hohe  Werthzoll  auf 
Wolle  u.  s.  w.  zu  verstehen.  Auch  die  Trusts  und 
Cartelle , in  Amerika  hauptsächlich  kapitalistische 
Speculationen  zur  mafslosen  Verfolgung  von  Sonder- 
interessen, haben  Einfluß  gehabt.  Der  jetzige  Tarif 
lieträgt  durchschnittlich  53  bis  5t  % vom  Werthe 
der  Waaren,  gegenüber  9 % in  Deutschland,  7 % in 
Oesterreich,  10  % in  Frankreich,  17  % in  Italien. 


Dagegen  zwar  können  wir  nichts  thun,  aber  die 
Vereinigten  Staaten  gehen  weiter,  indem  sie  selbst 
nicht  vor  der  Verletzung  von  Staatsverträgen  zurück- 
schrecken. Schon  der  Wilsonscbe  Tarif  von  189t 
hatte  im  Entwurf  einen  Zuschlag  auf  jede  Art  von 
Zucker  aus  prämienzahlenden  Ländern  vorgesehen, 
was  eine  Verletzung  des  Vertrages  von  1828  be- 
deutete, und  obgleich  der  Präsident  dem  Congrefs 
diese  Bestimmung  empfahl,  lehnte  sie  der  Senat  ab. 
Der  Dingleysclie  Tarif  hat  die  Ausgleichszölle  für 
Zucker  aus  Deutschland,  Frankreich,  Oesterreich- 
Ungarn  und  Argentinien  festgesetzt,  nicht  auch  aus 
Belgien  und  den  Niederlanden.  Diese  Festsetzung 
befindet  sieb  in  zwei  Richtungen  in  Widerspruch  zu 
dem  Tarifgesetz,  einmal  sind  nur  die  directen  Aus- 
fuhrprämien in  Anrechnung  gebracht,  zweitens  sind 
die  Ausgleichszölle  für  Deutschland  und  Oesterreich 
zu  hoch.  Gegen  diese  neuesten  Vorgänge  hat  die 
deutsche  Regierung  bisher  vergeblich  Einspruch  er- 
hoben. Freilich  sind  schon  Anzeichen  vorhanden,  daß 
der  neue  Tarif  kaum  die  Zeit  der  jetzigen  Gesetz- 
gebungsperiode überdauern  wird.  Seine  drückende 
Wirkung  wird  immer  mehr  bemerkbar.  Alle  Lebens- 
mittel, die  von  den  mit  unsern  Verbänden  gar  nicht 
zu  vergleichenden  Trusts  beherrscht  werden,  sind  im 
Preise  bereits  in  die  Höhe  gegangen.  Allerdings 
werden  die  ungünstigen  Wirkungen  des  Tarifs  vor- 
läufig durch  die  reichliche  Ernte  und  den  flotten 
Absatz  der  Erzeugnisse  zu  guten  Preisen  an  das 
Ausland  aufgehoben;  die  Verordnungen  werden  aller 
um  so  schwerer  empfunden  werden,  wenn  wieder 
knappe  Zeiten  kommen.  Es  dürfte  also  zu  keiner 
allzugrofsen  Besorgnifs  Veranlassung  sein. 

Diese  Ausführungen  wurden  mit  lebhaftem  Beifall 
aufgenommen.  Im  Anschluß  daran  theilt  Hr.  Bueck 
mit,  welche  Maßnahmen  zur  Bildung  eines  w irt Il- 
se haft  liehen  Ausschusses  zur  Vorbereitung  und  Be- 
gutachtung handelspolitischer  Maßnahmen  die  deutsche 
Reichsregierung  getroffen  habe.  Mit  dem  hei  dieser 
Angelegenheit  einzuschlagcnden  Vorgehen  des  Central- 
verbandes deutscher  Industrieller  erklärt  sich  die 
Versammlung  einmüthig  und  unter  besonderem  Danke 
einverstanden. 

Nach  einigen  Erläuterungen,  die  Geheimrath 
Jene ke  zu  den  Aufgaben  des  wirtschaftlichen  Aus- 
schusses giebt,  und  weiteren  Bemerkungen  des  Abg. 
Möller-Brackwede  werden  zur  Präsentation  in  den 
Ausschuß  gewählt  die  HH.  Fabrikbesitzer  Vopelius- 
Saarhrücken,  Geh.  Regierungsrath  a.  D.  König-Berlin, 
Commcrzienrath  F rey -Mülhausen,  Krafft-St.  Blasien 
und  Commerzienrath  Lang-  Blaubeuren.  Die  bisherigen 
Mitglieder  des  Zollbeiraths,  Commerzienrath  Moeller, 
Commerzienrath  Vogel  und  Oberbergralh  Wächter, 
werden  seitens  der  Reichsregierung  in  den  Ausschuß 
berufen  werden.  Darauf  wurden  die  Verhandlungen 
um  5 Uhr  Nachmittags  geschlossen. 

Pfalz* Saarbrücker  Bezirksverein. 

Am  12.  October  d.  J.  fand  durch  die  Mitglieder 
| des  Bezirksvereins  eine  Besichtigung  der 

Maschinenfabrik  von  Ehrhardt  & Sehmer 
j in  Schleifmühle  bei  Saarbrücken  statt,  nach  deren 
Beendigung  Oberingenieur  F.  Rot t mann  einen 
interessanten  Ueberblick  über  die  Entwicklung  der 
j einzelnen  Maschinentypen  dieser  Fabrik  gab.  Wir 
I theilen  daraus  das  Folgende  mit: 
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.Schon  bei  Gründung  der  Fabrik  wurde  ins  Auge 
gefafst,  dafs  nur  wenige  Maschinentypen  angefertigt 
und  diese  durch  immerwährende  Versuche  und  Beob- 
achtungen dermafsen  vervollkommnet  werden  sollten, 
um  jederzeit  das  Beste  und  Zweckentsprechendste 
liefern  zu  können.  Dieses  Ziel  ist  nur  zu  erreichen, 
wenn  man  sich  auf  die  Herstellung  nur  weniger 
Maschinengattungen  beschränkt  und  in  der  Lage  ist, 
Erfahrung  auf  Erfahrung  in  rascher  Folge  zu  sammeln 
und  zu  verwerthen. 

Die  Firma  hat  sich  zum  Ziel  gesteckt,  Bergwerks-, 
Hüttenwerks-  und  Betriebsmaschinen  zu  bauen.  Von 
diesen  im  besonderen  Pump-,  Förder-  und  Gebläse- 
maschineu,  alle  YValzenzugmasohinen , sowie  gröfsere 
Betriebsdampfmaschinen. 

Ich  will  nun  versuchen,  Ihnen  diese  Maschinen- 
typen einzeln  zu  erläutern : 

I.  Wasserhaltungsmaschinen  für  Gruben- 
betrieb. Wie  Sie  alle  wissen,  ist  der  Bergbau  unserer 
Vorfahren  meist  daran  gescheitert,  dafs  Wasser  in  die 
Gruben  eingedrungeu  ist,  das  mit  den  seiner  Zeit  vor- 
handenen Hülfsmittelu  nicht  zu  bewältigen  war.  Je 
gröfser  die  Teufen  wurden,  desto  schwieriger  war  die 
Wasserförderung.  Es  verlangte  deshalb  der  Bergbau, 
dafs  die  Einrichtungen  zum  Heben  der  Wasser  mit  ; 
gröfster  Aufmerksamkeit  behandelt  wurden. 

Neben  der  allergröl'sten  Betriebssicherheit  dieser  j 
Anlagen  ist  auch  grofser  YVerth  sowohl  auf  die  erst- 
maligen Auslagen  , als  auch  auf  die  dauernden  Be- 
triebskosten zu  legen.  Die  ersten  Pumpmaschinen 
waren  oberirdische  Dampfmaschinen,  welche  theils  i 
direct  oder  indircct  mittels  Kunstkreuzen  die  im 
Schacht  angebrachten  Pumpen  bewegten.  Man  glaubte 
mit  diesen  Maschinen  die  gröfste  Sicherheit  zu  haben; 
bei  gröfseren  Teufen  stellte  sich  jedoch  bald  das 
Irrthfunliche  dieser  Ansicht  ein.  Diese  Maschinenart 
vertrug  nur  eine  geringe  Anzahl  Hübe  i.  d.  Minute, 
und  durch  die  grofsen  Gestängelängen  waren  die  be- 
wegten Massen  derart  grofs,  dafs  durch  das  geringste 
Vorkommuifs  diese  Massen  nicht  mehr  zu  hallen 
waren,  durchschlugen  und  somit  die  seiner  Zeit  an 
der  Tagesordnung  stehenden,  bedeutende  Zeit  und 
Geldopfer  verlangenden  Geslängebrüche  verursachten. 
Bei  solchen  Gestängebrüchen  konnte  nicht  gepumpt 
werden,  und  die  Folge  war , dafs  die  Grube  ersaufen 
mufste.  Lange  Zeit  nahm  man  diesen  Milsstand  als 
noth wendiges  Uebel  mit  in  Kauf , bis  man  Mitte  der 
sechziger  Jahre  anfing,  kleine  unterirdische  Pump- 
maschinen einzubauen , die  das  Wasser  in  directer 
Röhrenleitung  zu  Tage  brachten. 

Trotzdem  diese  Puinpmaschitien  meist  primitiver 
Construction  und  in  schlecht  ventilirten  und  schlecht 
beleuchteten  Kammern  untergebracht  waren  und 
nebenbei  noch  einen  hohen  Dampfverhrauch  hatten, 
wurde  die  Ueberlegenheit  dieses  Maschinensystems 
gegenüber  dem  oberirdischen  System  doch  erwiesen. 

Wie  es  aber  so  häufig  geht,  dauerte  auch  hier 
die  allgemeine  Einführung  der  unterirdischen  Pump- 
maschinen noch  geraume  Zeit,  bis  die  letzten  Bedenken 
der  mit  Recht  so  vorsichtigen  Bergleute  gehoben 
waren.  Im  Jahre  1878  baute  die  Firma  für  die  Königl. 
Grube  Gerhardt  in  Louisenthal  zwei  raschlaufende 
unterirdische  Wasserhaltungsmaschinen , welche  als 
Verbundmaschinen  mit  Schwungrädern,  mit  selbst- 
thätig  durch  den  Regulator  veränderlicher  Expansion 
und  mit  richtiger  Condcnsation  durchgeführt  waren. 
Diese  Maschinen  kamen  in  guten  Räumen  zur  Auf- 
stellung, verbrauchten  verhältnifsmäfsig  wenig  Dampf 
und  arbeiteten  zur  gröfsten  Zufriedenheit  der  Königl. 
Bergbehörde.  * 

* Diese  Anlage  und  ihre  günstigen  Betriebs- 
ergebnisse  wurden  seiner  Zeit  ausführlich  beschrieben 
in  der  .Zeitschrift  für  Berg-,  Hütten-  und  Salinen- 
wesen ;Band  31. 


Auf  Grund  dieser  ausschlaggebenden  Resultate 
bauten  wir  nun  in  rascher  Folge  eine  grofse  Anzahl 
kleinerer  und  gröfserer  Wasserhaltungsmaschinen. 

Als  die  gröfsten  Maschinen  dieser  Art  führe  ich 
Ihnen  die  Pumpeuänlagcn  auf  Zeche  Nothberg  bei 
Eschweiler  (zwei  Maschinen  zu  5 cbm  auf  4(X)  m i.  M., 
eine  Maschine  zu  8 bis  10  cbm  auf  400  m),  die 
Pumpen  der  Mansfeldschen  Gewerkschaft  in  Eisleben 
(drei  Maschinen  zu  19  cbm  auf  320  in,  eine  Maschine  zu 
12  cbm  auf  325  m)  und  die  Pumpenanlage  auf  Zeche 
Victor  bei  Rauxel,  eine  Maschine  für  13cbm  auf  520  m,  an. 

Dabei  stellte  sich  heraus,  dafs  die  unterirdischen 
Maschinenanlagen  wesentlich  billiger  in  der  Anlage 
und  bedeutend  billiger  im  Betriebe  sind.  Ein  Jahres- 
ergebnifs  (nicht  Versuch)  von  der  Mansfelder  Anlage 
wird  dieses  deutlich  beweisen.  Eine  einzige  dieser 
Maschinen  (die  auf  Ernstschacht)  verbrauchte  täglich 
für  300  weniger  an  Kohlen  als  eine  oberirdische 
Maschine  für  die  gleiche  Leistung,  oder  mit  1000 
Gesammtbelriehskosten  leistete  die  unterirdische  Ma- 
schine 37045  cbm,  während  die  oberirdische  nur 
15310  cbm  förderte.  Dabei  kostete  die  oberirdische 
Maschinenanlage  insgesammt  1250000  uH.  während 
die  unterirdische  Anlage  mit  Kesseln,  Rohrleitungen, 
unterirdischem  Maschinenlocal , kurzum  mit  Allein 
400000  ,M  kostete.  Danach  betrugen  die  Anlage- 
kosten der  oberirdischen  Wasserhaltung  nahezu  das 
Dreifache  wie  die  der  unterirdischen.  Nachdem  nun 
auch  noch  die  Bergleute  gelernt  haben , ihre  unter- 
irdischen Anlagen  durch  Dämme  genügend  zu  sichern, 
ist  jedes  Bedenken  ausgeschlossen. 

In  jeder  Beziehung  lohnend  für  bergmännische 
Kreise  ist  der  Besuch  der  Königlichen  Gruben  im 
Saargebiet,  einiger  Gruben  in  Westfalen  und  der 
Mansfeldschen  Gruben. 

In  schmucken,  gut  ventilirten  Räumen  fördern 
die  unterirdischen  Maschinen  ruhig  und  tadellos  grofse 
Wassermengen  zu  Tage.  Auch  der  hartnäckigste  Gegner 
der  unterirdischen  Anlagen  würde  durch  diesen  An- 
blick und  durch  die  von  der  Grubeuverwaltung  ge- 
machten praktischen  Erfahrungen  überzeugt  werden, 
dafs  die  Zeit  der  oberirdischen  Anlagen  vorüber  ist, 
da  sie,  was  Betriebssicherheit  und  Einfachheit,  sowie 
Anlage-  und  Betriebskosten  anbetretTen , weit  hinter 
den  unterirdischen  Anlagen  bleiben.  Dabei  möchte 
i ich  aber  doch  noch  erwähnen,  dafs  nicht  Jeder,  der 
; einmal  eine  Pumpe  construirt  und  fabricirt  hat,  auch 
ohne  weiteres  Pumpen  für  unterirdischen  Betrieb 
I bauen  kann.  Es  gehören  dazu  recht  viele  und  manchmal 
1 sehr  theure  Erfahrungen , um  wirklich  gutgehende, 
den  hohen  Anforderungen  entsprechende  unterirdische 
Pumpmaschinen  zu  bauen. 

Seit  dem  Jahre  1877  haben  wir  über  120  Wasser- 
haltungsmaschinen  mit  einer  Gesammtleistung  von 
über  500000  Liter  i.  d.  Minute  auf  eine  mittlere  Höhe 
von  230  m ausgeführt,  darunter  die  gröfsten  in  Deutsch- 
land ausgeführleu  Maschinen.  In  neuerer  Zeit  wird 
vielfach  versucht,  unterirdische  Pumpen  mittels  Druck- 
wasser und  auch  Elektricität  anzulreiben.  Alle  diese 
Zwischenübertragungsmittel  verursachet)  schon  bei 
mittleren  Pumpen  Anlagekosten  bis  zur  doppelten 
Höhe,  wie  auch  die  laufenden  Betriebsausgaben  ganz 
bedeutend  höher  sind  als  bei  den  directcn  Dumpf- 
pumpen, ohne  dafs  die  Betriebssicherheit  eine  höhere  ist. 

Damit  soll  jedoch  nicht  gesagt  sein,  dafs  eine 
oder  die  andere  dieser  Betriebsarten  unter  besonderen 
Umständen  nicht  am  Platze  sei.  Denn  wir  selbst  haben 
derartige  Anlagen  ausgeführt  und  in  Betrieb.  Es  ist 
jedoch  jedesmal  genau  zu  erwägen,  ob  zu  diesen  Hülfs- 
mittcln  unbedingt  geschritten  werden  mufs. 

Die  Fördermaschinen  und  Betriebsmaschinen 
übergehend,  wende  ich  mich  nun  zu  den  inter- 
essanteren‘lUiltenwerksmaschincn,  und  erwähne  vor- 
i eist  die  Hochofen-  und  B esse  m e r -G  e b 1 ä se- 
in a s c h in  e n. 
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Wie  überall,  so  ist  auch  hier  das  Bestreben,  die 
alten  langsam  laufenden  Maschinen  durch  rasch  - 
laufende  zu  ersetzen  und  zwar  einestheils  der  ge- 
ringeren Anschaffungskoslen  wegen  und  dann  nicht  ; 
in  letzter  Linie  wegen  des  geringeren  Dampfverbrauches. 
Was  in  dieser  Beziehung  geleistet  werden  kann,  haben 
wir  kürzlich  bei  einem  Versuch  auf  der  Burbacher- 
hütte gesehen.  Daselbst  kam  eino  von  uns  gelieferte 
raschlaufende  Hochofengebläsemaschine  in  Betrieb, 
dafür  wurden  2 alte  aufser  Betrieb  gesetzt  Der  Er- 
folg war  der,  dafs  sofort  150  qm  Heizfläche  kalt  ge- 
stellt werden  konnten  bezw.  der  Dampf  dieser  Kessel 
zu  anderen  Zwecken  benutzt  werden  konnte.  Wenn 
man  rechnet,  dufs  1 qm  Kesselhcizfläche  20  kg  Dampl 
i.  d.  Stunde  erzeugt,  so  sind  dies  3000  kg  Dampf  i.  d. 
Stunde.  Nach  den  sehr  eingehenden  Versuchen  des 
Hrn.  Kesselrevisors  Schmelzer  kosten  in  hiesiger 
Gegend  1000  kg  Dampf  rund  2 vH  und  würden  somit 
obige  3000  kg  Dampf  in  der  Stunde  rund  (i  vH  kosten. 

Für  23stündige  Betriebszeit  sind  dies  täglich 
138,#  oder  im  Jahr  rund  50000,#.  Mit  anderen 
Worten,  die  Maschine  hat  sich  in  einem  einzigen  Jahre 
beinahe  bezahlt  gemacht. 

Einen  anderen  sehr  schönen  Versuch  haben  wir 
diese  Ostern  an  der  von  uns  gelieferten  Bessemer- 
gebläsemaschine in  Völklingen  gemacht. 

Diese  Maschine  indicirle  im  Mittel  bei  einem  ! 
4 ständigen  Dauerversuch  1870  HP  und  verbrauchte 
dabei,  bei  6 bis  6,5  Atm.  Dampfdruck  und  42  Touren 
i.  d.  Minute,  6,9  kg  Dampf.  Die  Garantie  lautete  auf 
7,2  kg,  und  für  jedes  '/>«  kg  Mehrverbrauch  eine 
Strafe  von  1000  ,H.  Dieses  Versucbsergebnifs  hat  bis 
jetzt  allgemein  überrascht.  Die  Höchst -Tourenzahl 
der  Maschine  beträgt  52.  Die  Bauart  dieser  Besseiner- 
gebläsemascbine  ist  die  gleiche  wie  die  der  Hochofen- 
gebläsemaschine, welche  Sie  in  der  Montagehalle  ge- 
sehen haben.  Die  Maschine  ist  leicht  zu  warten  und 
zu  unterhalten  und  namentlich  sind  Dampfkolben, 
Windkolben  und  Gebläseventile  sehr  bequem  zugänglich. 

Wie  Sie  wohl  gesehen  haben,  wird  diese  Maschiuen- 
art  mit  Ventilen  aus  Metall  versehen,  mit  welchen 
sehr  gute  Resultate  erzielt  werden.  Die  im  Bau  be- 
findliche Hochofcugcbläsemaschiuc  hat  Windcylinder 
von  2225  mm  Durchmesser  und  1500  mm  Hub  und 
liefert  bei  52  Umdrehungen  i.  d.  Minute  1200  cbm 
Windkolbenhubvolumen,  30  bis  40  cm  Winddruck  bei 
5 bis  6 Atm.  Dampfdruck.  Zwei  weitere  Maschinen  • 
für  das  gleiche  Windquantum  jedoch  für  10  Atm.  Dampf- 
druck haben  wir  noch  in  Auftrag.  Eine  Bessemer- 
gebläsemaschine,  wie  die  vorerwähnte,  ist  für  ein 
Stahlwerk  in  Nordfrankreich  im  Bau  begriffen  und 
eine  weitere  für  ein  Stahlwerk  in  Westfalen. 

Ich  gehe  iiunmehr  zu  den  W a 1 z e ii  z u g m a sc  h i n e n 
über.  Im  allgemeinen  hat  man  2 Arten  dieser  Ma- 
schinen. Erstens  ein-  und  mehrcylindrige  Schwung- 
radmaschinen und  zweitens  zwei  und  mehrcylindrige 
schwungradlosc  Maschinen. 

Die  Schwungradmaschinen  werden  beinahe  aus- 
schlicfslich  für  Triostrafsen  angewandt.  Dieselben 
waren  früher  Eincylindermaschinen  ohneGondonsation, 
dann  wurde  Condensation  dazu  genommen  und  jetzt 
werden  vielfach  Tandemmaschinen  angewandt.  Diese 
Schwungradmaschinen  wirken  derart,  dafs  während 
der  Pausen,  wo  kein  Stab  in  den  Walzen  ist,  eineunge- 
heurc  Kraft  in  den  Schwungrädern  aufgespeicliert  wird, 
welche  sich  dann  während  der  Arbeitsperioden  wieder 
aufzehrt.  Diese  Art  Maschinen  ist  jedoch  nur  für  klei- 
nere und  für  mittlere  Profile  mit  Vortheil  zu  gebrauchen. 
Die  Umdrehungsgeschwindigkeit  ist  annähernd  con-  , 
stant  und  kann  deshalb  die  Walzgeschwindigkeit  in 
den  letzten  Stichen  nicht  erhöht  werden.  Die  in  den 
letzten  Jahren  so  vielfach  gebauten  Taudcmmnschincn 
fangen  doch  allmählich  an  ihre  Mängel  zu  zeigen. 

Ist  der  Kraftverbrauch  ein  stark  wechselnder, 
dann  ist  eine  Tandeuimaschiiic  nicht  mehr  am  Platze,  ; 
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Die  Kraftsleigerung  über  das  Normale  hinaus  ist  bei 
solchen  Maschinen  mit  etwa  40%  erreicht,  während 
eine  Eincylindermaschine  mit  aller  Sicherheit  inehr 
als  das  Doppelte  leisten  kann. 

Ebenso  hat  sich  herausgestellt,  dafs  der  Dampf- 
verbrauch vielfach  nicht  so  günstig  ist,  wie  man 
vorher  glaubte  annehmen  zu  dürfen.  Durch  die  kolos- 
salen Kraffschwankungen,  welche  in  kurzen  Zwischen- 
räumen zwischen  Null  und  der  Maximalleistung  ein- 
treten  — infolgedessen  auch  die  Gylinderfüllungen  und 
Dampfdrücke  im  Innern  der  Gylinder  so  verschieden 
werden  — sind  die  inneren  Abkohlungsverluste  derart 
hoch,  dafs  von  einer  wesentlichen  Dampfersparnifa 
nicht  mehr  die  Rede  sein  kann.  Eine  Tandem- 
maschine, überhaupt  eine  Verbundmaschine  ist  nur 
da  am  Platze,  wo  annähernd  immer  die  gleiche  Kraft 
nölhig  ist. 

Ein  sehr  schöner  Versuch  auf  einem  bedeutenden 
Hüttenwerk  hat  dies  schlagend  bewiesen.  Eine  Tandem- 
walzenzugmaschine von  1200  Hub,  800  1200  Cvlinder- 
durchmesser,  80  Umdrehungen  i.  d.  Minute,  10  Atm. 
Dampfdruck  und  Centralcondensation  ergab  während 
einer  12  ständigen  Versuchszeit  eine  mittlere  Leistung 
von  rund  1000  HP,  eine  geringste  Leistung  von  200  HP 
und  eine  gröl'ste  Leistung  von  ungefähr  2000  ind.  HP. 
Der  Dampfverbrauch  f.  d.  Stunde  und  indicirte  Pferde- 
krafl  betrug  bei  der  mittleren  Leistung  10,7  kg.  Eine 
Belriebsmaschine  mit  annähernd  constanter  Leistung 
von  etwa  1000  IIP  würde  bei  diesen  Abmessungen 
und  demselben  Dampfdruck  höchstens  6,5  bis  7 kg 
Dampf  i.  d.  Stunde  und  indicirte  Pferdekrall  ver- 
brauchen. Sie  ersehen  hieraus  sehr  deutlich,  dafs 
ein  wesentlicher  Unterschied  zu  machen  ist  zwischen 
normalen  Betriebsmaschinen  und  Walzcnzugmaschinen. 

Wenn  die  Betriebsmaschine  geringeren  Wider- 
stand findet,  dann  nimmt  auch  die  Arbeit  im  Gylinder 
dementsprechend  ab,  während  bei  der  Schwungrad- 
walzenzugmaschine in  den  Leerlaufpausen,  wenn  kein 
Block  mehr  in  den  Walzen  ist,  doch  noch  eine  sehr 
hohe  Kraft  im  Gylinder  entwickelt  wird,  unter  Um- 
ständen, namentlich  bei  Beginn  der  Lecrlaufperiode, 
noch  höher  als  während  der  Arbeitsperiode  selbst, 
um  wieder  Kraft  für  die  nachfolgende  Walzperiode  im 
matten  Schwungrad  aufzuspeichern.  Die  fortlaufenden 
Diagramme,*  welche  während  einer  ganzen  Walzperiode 
aufgenommen  wurden,  liefern  hierzu  den  klarsten 
Beweis.  Mit  den  Umdrehungszahlen  der  Schwung- 
radmaschinen ging  man  immer  mehr  hinauf  und 
glaubte  dadurch  eine  höhere  Erzeugung  erzielen  zu 
können,  weil  der  Stab  dann  rascher  durch  die  Walzen 
ging.  Man  übersah  aber  dabei,  dals  der  Stab  viel 
schlechter  von  den  Walzen  gefafsl  wurde,  infolge- 
dessen die  Pausen  gröfser  wurden,  und  trotz  höherer 
Geschwindigkeiten  war  daher  die  Zeit,  während  welcher 
ein  Stab  vollständig  fertiggewalzt  wurde,  nicht  ge- 
ringer. Ein  sehr  schönes  Beispiel  wurde  mir  kürz- 
lich von  einem  Walzwerkschef  mitgetheilt.  Derselbe 
walzte  Bessemermaterial  auf  einer  'l'riostrafse  mit 
110  Umdrehungen  i.  d.  Minute.  Durch  irgendwelchen 
Zufall  war  er  gezwungen,  längere  Zeit  mit  70  bis  80 
Umdrehungen  i.  d.  Minute  arbeiten  zu  lassen,  und 
siehe  da,  die  Menge  des  Fcrtigfabricates  war  gröfser 
als  vorher  bei  110  Umdrehungen.  Der  betreffende 
Walzwerkschef  enlschlofs  sich  nunmehr,  die  Maschine 
nicht  mehr  so  rasch  laufen  zu  lassen. 

Dieses  Ergebnife  ist  lediglich  darin  begründet, 
dafs  der  Stab  beim  Einstecken  eher  gefafst  wird  und 
infolgedessen  nicht  so  viel  Zeit  verloren  geht. 

Je  schwerer  die  Blöcke  werden,  um  so  unan- 
genehmer macht  sich  dieser  Umstand  bemerkbar. 
Durch  schwere  Blöcke  sind  selbstverständlich  auch 
gröfscro  Walzenstrafsen  bedingt.  Nun  kann  bekannt- 
lich der  normale  Mensch  nur  in  einer  bestimmten 

* Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1895,  Nr.  6,  S.  265. 
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Höhe  auf  die  Dauer  seine  Arbeit  gut  verrichten.  Wenn 
aber  bei  grofsen  Walzenstraisen  die  oberen  Stiche  in 
eine  Höhe  kommen,  die  der  Arbeiter  nicht  mehr  mit 
Sicherheit  beherrschen  kann,  so  sind  nicht  nur  eine 
sehr  grofse  Anzahl  Leute,  sondern  auch  noch  be- 
sondere Hebevorrichtungen  anzubringen.  Aufserdem 
müssen  die  Leute  sehr  gut  geschult  sein  l»ei  der 
intensiven  Arbeit,  und  macht  sich  ein  eventueller 
Verlust,  sei  es  etwa  durch  Krankheit  oder  andere 
Umstünde,  sehr  unangenehm  bemerkbar. 

Kür  Stäbe  über  40  m ist  die  Schwungradarbeit 
beinahe  werthlos,  denn  dann  müssen  die  Dampf- 
maschinen wesentlich  gröfser  sein,  als  bei  der  Her- 
stellung von  kürzeren  Längen.  Läuft  die  Schwungrad- 
maschiue  mit  ihrer  normalen  Tourenzahl,  dann  geht 
sie  für  die  ersten  Stiche  bei  kurzen  Blöcken  zu  rasch 
und  in  den  letzten  Stichen  bei  einem  laugen  Stabe  zu 
langsam.  Diese  mil'sliehen  Umstände  führten  ein- 
sichtige Hütteuleule  zur  Duostrafse  und  somit  auch 
zu  der  schwungradlosen  Walzenzugmaschine,  die  theils 
als  Zwillingsmaschinen,  theils  als  Zwillings-Tandem- 
maschinell  und  theils  als  Drillings- Walzeuzugmaschinen 
ausgeführt  werden. 

Die  Zwillings-Reversirmaschine  ist  sehr  ver- 
schrieen als  Dampffresser,  jedoch  sehr  häufig  mit  Un- 
recht. Wir  haben  mit  derselben  bei  genauer  Prüfung 
der  grundlegenden  Daten  recht  gute  Resultate  erzielt. 
Mit  der  Zwilliugs-Tandemmaschine  glaubte  man  den 
Dampfverbrauch  der  seiner  Zeit  mangelhaft  aus- 
geführten Zwillings-Reversirmaschine  zu  vermindern, 
jedoch  waren  die  Resultate  nicht  derart,  dafs  sich 
dieses  Maschinensystem  damals  weitereinführen  konnte. 
Wir  führten  dafür  die  Drillingsmaschinen  ein,  welche 
einen  durchschlagenden  Erfolg  erzielten.  Es  wird  Sie 
sicher  interessiren,  nachfolgend  eine  kurze  historische 
Entwicklung  und  die  Entstehungsgeschichte  der 
Drillingsmaschine  zu  erhalten.  Auch  will  ich  Ihnen 
zu  beweisen  suchen,  dafs  es  keine  einseitige  Vorliebe 
für  das  Drillingssystem  ist,  sondern  dafs  dieses  Ma- 
schinensystem entstanden  ist,  nachdem  die  ungünstigen 
Erfahrungen  mit  der  Tandem-Reversirmaschine,  sowohl 
in  Deutschland  als  auch  in  England  gemacht  waren. 

Schon  kurze  Zeit  nachdem  das  Thomas  verfahren 
cingeführt  worden  war,  erkannte  man  die  Vortheile, 
ja  die  Notliwendigkeit  der  Herstellung  schwerer  Blöcke, 
sowie  des  Blockens  und  des  Auswalzens  in  möglichst 
grofsen  Längen.  Erfahrene  Walzwerksleute  erkannten 
schon  damals,  dafs  für  beide  Zwecke  die  Revcrsir- 
maschine  die  geeignetste  sei.  Diese  Maschinengattung 
stand  aber  noch  auf  einer  sehr  niedrigen  Entwicklungs- 
stufe und  war  allgemein  als  Dampffresser  gefürchtet. 
Man  suchte  sie  deshalb  zu  vervollkommnen  und  kam 
sehr  bald  auf  den  Tandemzwilling.  Betrachtet  man 
die  Frage  der  vorteilhaften  Dampfausnutzung  und 
geht  von  einer  bestimmten,  den  Maschinenabmessungen 
entsprechenden  Arbeitsleistung  aus,  so  construirt  sich 
auf  dem  Papier  eine  sehr  grofse  wirtschaftliche  Uebcr- 
legenheit  des  Verbundsystems  heraus,  dafs  Jeder, 
welcher  die  Sache  nur  von  diesem  Standpunkt  aus 
verfolgt,  nicht  begreifen  kann,  dafs  dieses  Maschinen- 
system nicht  allgemein  zur  Anwendung  gelaugt  ist. 

Die  Firma  Tan  net  & Walker  in  Leeds  war 
die  erste,  welche  mit  dem  Bau  mächtiger  Reversir- 
zwillingc  nach  dem  Verbundsystem  in  Tandem- 
anordnung  vorging,  zunächst  ohne  Condensalion. 
Diese  Maschinen  befriedigten  jedoch  nicht.  Auf- 
geuommene  lndicatordiagrarnme  zeigten,  dnfs  der 
Niederdruckcylinder  sehr  häutig  nicht  nur  keine  Arbeit, 
sondern  sogar  bedeutende  Bremsarbeit  verrichtete 
und  die  Maschine  viel  besser  gearl>eitet  hätte,  wenn 
der  Niederdruckcylinder  gar  nicht  vorhanden  gewesen 
wäre,  und  ferner,  dafs  der  Niederdruckcylinder  in  den 
kritischen  Momenten,  wenn  die  Walzen  gerade  zu 
lassen  hatten,  nichts  half,  wenn  man  ihm  nicht  frischen 
Dampf  zuführte.  Sehen  wir  uns  einmal  die  Wirkungs- 


weise einer  solchen  Maschine  z.  B.  beim  Blocken  näher 
an : Ehe  der  Block  in  die  Walzen  kommt,  macht  die 
Maschine  einige  Umdrehungen  ohne  Widerstand  und 
ohne  nennenswertben  Dampfdruck,  sobald  aber  die 
Walze  packt,  mufs  voller  Dampfdruck  gegeben  werden, 
welcher  aber  zunächst  nur  auf  den  Hochdruckkolben 
wirkt,  während  der  Niederdruckkolben  mitgeschleppt 
werden  mufs.  Bis  einmal  regelrechte  Verbundwirkung 
eiutreten  kann  ist  [schon  wieder  kein  Widerstand 
mehr  da  und  die  Maschine  mufs  wieder  gestellt  und 
umgesteuert  werden,  denn  zu  den  ersten  Stichen  ge- 
nügen nämlich  schon  1 bis  2 Walzumdrehungen.  Dn 
alle  Veränderungen  der  Steuerungen  und  der  Receiver 
bei  den  vorgenannten  Maschinen  zu  keinem  befriedigen- 
den Ergebnifs  führten,  glaubte  man  durch  Anwendung 
von  Condensation  das  Ziel  zu  erreichen.  Eine  der 
ersten  dieser  Maschinen  läuft  heute  noch  in  Hayingen 
' bei  der  Firma  de  Wendel  & Cie.  Als  die  Firma 
Gebr.  Stumm  in  Neunkirchen  im  Jahre  1881  die- 
selbe Maschine  beschaffen  wollte,  machte  unser  Hr. 
Ehrhardt  auf  die  principielleu  Bedenken  und  einige 
constructive  Mängel  der  fraglichen  Maschine  auf- 
merksam. Die  Folge  war  eine  Instructionsreise  nach 
England  und  das  Resultat  dieser  Reise:  mau  bestellte 
den  Tandemzwilling  nicht,  vereinbarte  dagegen  mit  uns 
die  Lieferung  des  ersten  Reversirdrillings.  Die  Betriebs- 
ergebnisse dieser  Maschine  waren  derart,  dafs  uns 
die  Firma  de  Wendel  & Cie.  in  Hayingen  im  Jahre 
1888  die  gleiche  Maschine  bestellte  und  sie  an  das 
andere  Ende  der  Walzenstrafse  ankuppelte,  welche 
von  dem  englischen  Tandem  angetrieben  wurde.  Dort 
zeigte  sich  dann,  dafs  der  Drilling  viel  lenksamer  und 
beweglicher  war.  Es  wurde  bequemer  und  rascher 
gewalzt  und  der  Drilling  brauchte  ohne  Condensation 
nicht  mehr  Dampf  uls  der  Tandemzwilling  mit  Con- 
densation. Die  Firma  hat  keine  weiteren  Verbund- 
reversirmaschinen  mit  Condensation  mehr  beschafft, 
dagegen  bähen  wir  derselben  bis  heute  5 Drillings- 
Reversirmaschinen  und  3 Zwillings-Reversirmaschinen 
geliefert. 

Wenn  auch  die  anderen  Vorlheile  des  Reversir- 
drillings leicht  begreiflich  sind,  so  fällt  es  jedoch  Jedem, 
der  sich  einmal  in  die  Vorzüge  des  Verbundsystems 
hineingearbeitet  hat,  schwer,  daran  zu  glauben,  dafs 
der  Drilling  auch  nicht  mehr  Dampf  verbrauche. 

In  neuerer  Zeit  werden  wieder  Tandemzwillinge 
gebaut  und  glaubt  man  durch  besondere  Hülfsveutile 
die  früheren  Mängel  zu  beseitigen.  Der  Erfolg  wird 
lehren,  ob  diese  Voraussetzung  eiutreten  wird.  Für 
ein  Hüttenwerk,  welches  unter  allen  Umständen  mit 
Cenlralcondensation  arbeiten  will,  haben  wir  zurZeit 
einen  Verhunddrilliug  in  Arbeit,  bei  welchem  der 
mittlere  der  Hochdruckcylinder  ist,  während  die  beiden 
äufsereu  die  Niederdruckcylinder  bilden.  Aber  diese 
Maschine  soll  nur  leichte  und  mittlere  Profile  auf  sehr 
grofse  Längen  auswalzen  aus  vorgeblockten  Blöcken, 
also  bei  nicht  zu  grofsen  Kraftschwankungen.  Wir 
hollen  auch  mit  dieser  Betriebsart  günstige  Resultate 
zu  erzielen. 

Ucbcr  die  Betriebsergebnisse  dieser  Maschine 
werde  ich  mir  vielleicht  später  erlauben,  Ihnen  Näheres 
mitzutheilen. 

Wie  ich  Ihnen  schon  vorhin  bei  der  Tandem- 
schwungradmascliine  auseinandersetzte,  verträgt  die- 
selbe keine  grolsen  Kraftschwankungen,  um  so  weniger 
ist  die  Tandemmaschine  als  Reversirmaschine  geeignet, 
wo  die  Kraftschwankungon  das  Doppelte  bis  Dreifache 
der  Tandemschwungradmaschine  betragen. 

Aber  sei  dem,  wie  es  wolle,  vom  wirthschafl- 
lichen  Standpunkte  aus  betrachtet  ist  es  viel  wich- 
tiger, mit  einer  Maschine  rasch , sicher  und  gut  zu 
walzen,  als  die  letzten  Procente  Dampf  sparen  zu 
wollen,  wenn  diese  Ersparnils  mit  Hülfe  einer  Com- 
plicatiou  erkauft  werden  mufs.  Wir  haben  uns 
deshalb  die  Frage  vorgelegt , ob  es  möglich  ist, 
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Reversirmaschincn  zu  bauen  mit  geringem  Dampf- 
verbrauch, und  haken  diese  Frage  seinerzeit  am 
Constructionstisch  nach  eingehendem  Studium  bejahen 
müssen,  und  wie  uns  die  Praxis  lehrt,  und  wie  die 
Ergebnisse  der  verschiedenen  Hütten , welchen  wir 
Maschinen  geliefert,  gezeigt  haben,  sind  wir  in  der 
Lage  zu  beweisen,  dafs  eine  derartige  .Maschine  zum 
mindesten  im  Dampfverbrauch  gleichwertig,  wenn 
nicht  überlegen  ist  der  besten  Tandemschwungrad- 
maschine mit  Condensation.  Es  verlangt  aber  auch 
dieses  genaue  Kenntnifs  und  Anwendung  der  physi- 
kalischen Eigenschaften  des  Dampfes  und  Würdigung 
sämmtlicher  einschlägigen  Verhältnisse.  Z.  B.  müssen 
Kolbengeschwindigkeiten  bis  7,8  m beherrscht  werden. 
Viele  Versuche  und  Beobachtungen , deren  Anhänge 
schon  16  bis  17  Jahre  zurückdatiren , bilden  die 
Unterlage  für  den  Ausbau  und  die  Vervollkommnung 
unserer  jetzigen  Maschinen.  Eine  wesentliche  Dampf- 
ersparnifs  würde  erzielt  werden , wenn  die  Hütten- 
werke, wie  bei  der  Locomotivmaschine,  Dampfdrücke 
von  10  bis  14-  Alm.  auwenden  künnten.  Die  be- 
stehenden örtlichen  Verhältnisse  lassen  aber  meistens 
derartige  Anlagen  nicht  zu. 

Immer  mehr  wird  die  Ueberlegenheit  derartiger 
Maschinen  erkannt , und  auf  meiner  letzten  Reise 
wurde  sogar  von  einem  bedeutenden  Walzwcrkschet 
die  Meinung  geäufsert,  dafs  es  nicht  mehr  lauge  dauern 
würde,  dafs  man  auch  leichtere  Profile,  anstatt  wie 
jetzt  mit  der  Schwungradmaschine,  später  mit  der 
Drillings-Reversirmaschine  auswalzen  werde,  und  zwar 
lediglich  aus  Rücksicht  auf  eine  geringere  Anzahl 
Leute,  die  bei  gleicher  Erzeugung  weniger  geschult 
zu  sein  brauchen,  als  beim  Walzen  mit  der  Schwung- 
radmaschine. 

Bis  jetzt  haben  wir  12  Drillinge  geliefert,  6 Stück 
sind  im  Bau  l>egrifren,  darunter  drei  für  Südrufsland, 
einer  für  eine  Gesellschaft  am  Ural,  einer  für  Japan 
und  einer  für  Nordfrankreich;  im  ganzen  also  18  Stück. 

An  Zwillings-Reversirmaschinen  sind  geliefert  hezw. 
im  Bau  17  Stück  und  an  ein-  und  tnehrcylindrigen 
Schwungrad  - Walzenzugmaschinen  33  Stück.  Alle 
diese  Walzenzugmaschinen  zusammen  vermögen  bis 
zu  250000  HP  zu  entwickeln,  mit  welchen  schon  ein 
ganz  erklecklicher  Posten  Eisen  heruntergewalzt 
werden  kann.“ 
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Aus  Mittheilungcn,  welche  Direclor  C laus  vom 
Eisenhüttenwerk  Thalc  gelegentlich  eines  Besuchs 
dieses  Werks  durch  die  Mitglieder  oben  genannten 
Vereins  vorgetragen  und  der  Redaction  freundliehst 
zur  Verfügung  gestellt  hat,  entnehmen  wir  folgende 
Beschreibung. 

Eisenhüttenwerk  Thale. 

Die  Anfänge  der  Thaler  Eisenindustrie,  aus  denen 
sich  das  heutige  Hüttenwerk  entwickelt  hat,  reichen 
in  das  Jahr  1778  zurück.  Die  Begründung  basirte 
auf  den  natürlichen  Grundlagen  des  Hültenbctriehes 
der  unmittelbaren  Nähe  von  Erz,  Brennmaterial  und 
Betriebskräften.  Erz  wurde  im  Tiefenbaehthale  ge- 
brochen, Brennmaterial  lieferte  der  umgebende  Wald, 
Retrichskrüfle  die  Bode  an  der  noch  heute  benutzten 
Stelle.  Für  den  Beginn  waren  somit  die  günstigsten 
Bedingungen  geboten,  doch  als  mit  dem  Ersatz  der 
Holzkohlen  durch  die  Steinkohlen  der  Kokshoehofen- 
und  Puddelprocefs  die  Industrie  mit  Holzkohlen  in 
den  Hintergrund  drängte,  zeigten  sich  auch  die  Erz- 
lagerstätten nicht  so  reich,  um  die  Umwandlung  in 
den  Kokshochofenbetrieb  auf  die  Dauer  lohnend  zu 
gestalten.  Zur  rentablen  Weiterführung  des  Betriebes 
mufslen  nunmehr  die  benöthigten  Rohstoffe,  Roheisen 
und  Alteisen,  bezogen  werden,  welche  in  Holzkuhleu- 


Frischfeuern  durch  mit  Wasserkraft  betriebene  Hämmer 
und  Walzen  zu  Fertigfabricaten  verarbeitet  wurden, 
als  Achsen,  Beile,  Aexte,  Schaufeln.  Bleche  u.  s.  w., 
welche  durch  ihre  hervorragende  Güte  einen  weil 
verbreiteten  Ruf  des  Werkes  begründeten.  Der  1872 
gebildeten  Actiengesellschalt  war  es  Vorbehalten,  durch 
i verbesserte  Verkehrswege  und  Eisenbahnen  unter- 
stützt, «las  Werk  zur  Steinkohlen-  und  Roheisenindustrie, 
j überzuführen,  indem  dieselbe  ein  Puddlingswerk,  Stab- 
eisenwalzwerk und  Blechwalzwerk  erbaute.  Auch 
diese  neu  geschaffene  Grundlage  wurde  unerwartet 
in  dem  kurzen  Zeitraum  von  kaum  10  Jahren  zerstört 
! durch  die  gewaltige  Umwälzung,  welche  sich  durch 
den  Flufseisenprocefs  in  der  Eisendarstellung  vollzog. 
Die  durch  den  Flufseisenprocefs  ermöglichte  Masscn- 
fabrication  machte  das  Roheisen-Puddeln,  sowie  die 
Schweifseisenfabrication  unrentabel,  gereichte  den 
Schweifseisen  erzeugenden  Werken  zum  Verderben 
und  verwies  die  Darstellung  an  die  Fundstätten  von 
Erzen  und  Kohlen.  Neue  Daseins-Grundlagen  mufslen 
daher  für  unsere  Werke  geschaffen  werden,  welche 
in  einer  Veredlung  und  Verfeinerung  der  früher  her- 
gestellten  rohen  Handelswaare  gefunden  wurden.  Bei 
der  Umgestaltung  der  Betriebe  sind  hierbei  als 
Specialitäten  des  Werkes  die  Erzeugung  emaillirter 
Gufswaarcn,  gestanzter  und  emaillirter  Blechwaaren 
besonders  ausgebildet.  Diese  Verfeinerungsindustrie, 
deren  Ausgestaltung  einen  langen  und  schwierigen  Weg 
erforderte,  hat  den  Beweis  erbracht,  dafs  diese  Artikel 
des  täglichen  Gebrauchs  unserem  entlegenen  Werke, 
welches  durch  hohe  Transportkosten  belastet  ist,  ein 
weites  und  lohnendes  Arbeitsfeld  zu  sichern  vermögen. 
Das  Werk  besteht  aus  folgenden  Anlagen: 

1.  das  Puddcl-  und  Walzwerk  für  Stabeisen, 

2.  das  Walzwerk  für  Feinbleche, 

3.  die  Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei,  mit  Ab- 
theilung  für  ernaillirte  Gufswaarcn, 

•L  die  Blechwaarenfabrik  und  das  Emaillirwcrk. 
Diese  vier  Werke  liegen  unmittelbar  nebeneinander, 
haben  jedoch  vollständig  getrennte  Fabricationen  und 
umfassen  eine  Fläche  von  14, 5 Ha  — 57  Morgen.  Es 
sind  vorhanden: 

10  Dampfmaschinen  und  16  Kessel  mit  etwa  2020  HP 

3 Turbinen „ , 150  , 

zusammen  2170  HP. 
In  den  Walzwerken  8 Walzenstrafsen  mit  21  Ge- 
rüsten, in  der  Maschinenfabrik  80  verschiedene  Werk- 
zeugmaschinen, in  der  Maschinenfabrik  185  verschie- 
dene Sonder-  und  Hülfsmaschinen. 

Wir  lassen  noch  einige  Mitthcilungen  über  den 
Betrieb  der  Blechwaarenfabrik  und  speciell  der 
emaillirten  Kochgeschirre  folgen,  da  dieser  Industrie- 
zweig auf  dem  Werke  besondere  Bedeutung  hat.  Die 
Zeit,  in  welcher  der  Glanz  kupferner  Kasserollen  und 
Kessel,  der  zinnernen  Teller  und  Kannen,  den  Stolz 
und  die  Wohlhabenheit  des  Hauses  bildeten,  ist  ab- 
gelöst durch  das  unsere  Gultur  beherrschende  Metall 
Eisen.  Aus  Flufseisen  oder  Stahl  geprefste  blau,  weifs 
oder  grau  einaillirte  Geschirre  bilden  einen  voll- 
kommenen Ersatz  aller  dieser  Ausstaltungsgeräthe, 
deren  Widerstandsfähigkeit  erhöht  und  deren  Her- 
stellung eine  schnellere  und  billigere  ist.  Die  Hand- 
geschicklichkeit der  Klempner  zum  Tiefen  von  Metallen 
oiler  zur  Herstellung  der  Kleinpncrarbeitcn  für  Haus- 
halt ungsgegenstäude  ist  durch  sinnreiche  Stanz-  oder 
Prägearbeit  ersetzt,  so  dafs  dem  Klempner  höhere 
Arbeiten  in  der  Zusammensetzung  bereits  geprefster 
Formen  zufallen.  Die  Anfertigung  der  Stanzkrafl- 
oder  Prägepressen  bildet  einen  Specialzweig  des 
modernen  Maschinenbaues  und  es  hat  vielfacher  Er- 
fahrungen und  Experimente  bedurft,  um  bei  richtiger 
Malcrialvortheilung  den  Anforderungen  an  die  Con- 
struction,  welche  eine  ungemein  kräftige  sein  mufs, 
unter  Anwendung  nur  besten  Materials  und  accura- 
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tester  Arbeit  zu  genügen.  Aus  diesem  Grunde  hat 
das  Thaler  Werk  zur  Verwerlhung  der  gesammelten 
Erfahrungen  den  Pressenbau  in  seiner  Maschinenfabrik 
aufgenommen  und  werden  die  bedeutenderen  Pressen 
auf  dem  Werke  hergestellt.  Man  unterscheidet  Krafl- 
und  Ziehpressen ; erstere  dient  für  schwere  Schnitt- 
und  Formarbeiten,  sowie  zur  Aufnahme  grofser 
Combinationsschnitte,  demgemäfs  fallen  ihr  Arbeiten 
zu,  wie  Ausstolsen  von  Scheiben,  Böden,  Kannen- 
theilen,  Feuerschaufeln,  Ofengarnituren  oder  leichtere 
Arbeiten,  als  leichtere  Sorten  Löffel,  Gabeln  u.  s.  w. 
Die  Anfertigung  der  Schnitte  und  namentlich  grofser 
Combinationsschnitte  erfordert  reiche  Erfahrung  und 
bestes  Stanzmaterial.  Die  Ziehpressen  ziehen,  stanzen, 
oder,  wie  es  auch  heilst,  schlagen  Blechgefälse  ohneNath 
aus  Eisen,  Fiufseisen,  Weifsblech  oder  irgend  welchem 
anderen  dehnbaren  Metall.  Die  Construclionen  der 
Ziehpressen  werden  dem  Sonderzweck  angepafst  und 
wechseln  in  der  Leistungsfähigkeit  nach  der  Her- 
stellung von  Stockzwingen,  Senf-,  Gewürz-,  Wichs-, 
Pulverdosen,  Frucht-,  Gemüse-  und  Farbenbüchsen 
aller  Gröfsen,  den  verschiedenen  Kochgeschirren  und 
Küchenger&then,  grofsen  Fafsbödcn  bis  hinauf  zu 
Kesseln  von  1 m Durchmesser  und  500  mm  Tiefe. 
Dementsprechend  erhalten  dieselben  eine  Leistungs- 
fähigkeit von  7 bis  30  nutzbaren  Arbeitsschlägen 
i.  d.  Minute.  Die  Arbeit  der  Ziehpresse  besteht 
meistens  in  3 Actionen:  die  für  den  bestimmten 
Zweck  hergerichtete  Blechplatte  wird  zwischen  zwei 
ringförmigen  Flächen  unter  starkem  Druck  gehalten, 
während  ein  in  der  Mitte  sich  herabbewegender 
Stempel  das  Blech  zwischen  diesen  Flächen  heraus 
in  seine  ihm  entsprechende  Gestalt  hineinzieht.  Das 
Festhalten  des  äufseren  Randes  der  rund  oder  oval, 
je  nach  dem  Zweck,  gestalteten  Blechplatte  erfolgt 
mittels  des  Schablonenhalters  oder  Serage.  welche 
die  Blechplatte  gegen  die  auf  dem  Pressentisch  be- 
festigte Matrize  stark  andrückt.  Der  Blechhalter 
oder  die  Serage  wird  in  den  Scragetisch  durch  Bolzen 
eingeschraubt.  Dieser  Tisch  wird  durch  <£•  oder 
V-förmige  Leisten  an  der  inneren  Seite  der  Presseu- 
ständer  geführt  und  erhält  seine  Auf-  und  Abwärts- 
bewegung durch  zwei  stählerne  Daumen  oder  Excenter, 
welche  so  gestaltet  sind,  dafs  beim  Aufeinandertreffen 
der  Druckflächen  von  Serage  und  Matrize  die  Ab- 
wärtsbewegung längere  Zeit  aufhält ; während  dieses 
Stillstandes  der  Bewegung  erfolgt  die  zweite  Action. 
Der  von  einer  Kurbel  getriebene  Stempelhalter, 
welcher  die  Stempel  oder  Pistons  mit  einer  Spindel 
aufnimmt,  führt  während  dieser  Zeit  den  Stofs  aus, 
wodurch  das  Blech  aus  den  Druckflächen  heraus- 
gezogen wird  und  durch  den  Druck  sich  der  Form 
des  Stempels  anlegl.  Die  dritte  Action  ist  die 
selbsttbätige  Auflösung  des  Arbeitsstücks  aus  der 
Matrize  durch  einen  Stöfsei,  welcher  seine  Bewegung 
entweder  durch  Excenter  oder  Niederdrücken  eines 
mit  ihm  verbundenen  Gegengewichts  erhält.  Die 
Blechhalter  und  Stempelhalter  sind  unabhängig  vom 
Hub,  in  bestimmten  Dimensionen  verstellbar  und 
genau  zu  adjustiren.  Aufser  der  gewöhnlichen  Fest- 
und  Losscheibe  kann  die  Presse  durch  eine  Frictions- 
kupplung  während  des  vollen  Ganges  momentan  aus- 
gerückt werden  und  gestattet  augenblickliche  Controle 
über  die  Bewegung  des  Stempels  und  Blechhalters. 
Die  Zahl  der  Operationen , in  welcher  Gegenstände 
sich  fertigen  lassen , hängt  natürlich  von  der  Form, 
sowie  von  der  Art  und  Stärke  des  verwendeten  Materials 
ab.  Beim  Pressen  von  Kochgeschirren  betragen  die 
Drucke  bei  bestem  Eisenblech  im  Mittel  3 und  im 
Maximum  6.  Je  nach  der  Höhe  des  Druckes  werden 
die  Gegenstände  nach  jedem  Druck  zur  Verhütung 
von  Bruch  in  geeigneten  Oefen  unter  Abschlufs  der 
Luft  ausgeglüht.  Für  die  Weiterverarbeitung  auf 
der  Presse  werden  die  beim  Zug  entstandenen  Falten 
aus  dem  GefTifs  herausgebügelt , indem  dasselbe  auf 


einen  rotirenden  Piston  gebracht,  durch  Andrücken 
einer  gleichfalls  rotirenden  Rolle  geglättet  und  für 
den  nächsten  Druck  vorbereitet  wird.  Diese  Hülfs- 
maschine  heilst  die  Druckbank,  auf  derselben  werden 
auch  in  gleicher  Weise  die  fertiggeprefsten  Geschirre 
fa<;onnirt,  vermittelst  entsprechend  geformter  Faqon- 
pistons,  und  dann  auf  derselben  beschnitten  und  ge- 
bördelt. Die  Druckbänke  sind  für  einzelne  Gegen- 
stände mit  drei  Actionen  construirt,  so  dafs  ohne 
umzuspannen  das  Faqonniren,  Beschneiden  und  Bördeln 
vorgenommen  werden  kann. 

Die  so  ferliggestellte  Rohwaare  gelangt  für  ein- 
zelne zusammengesetzte  Formen  noch  in  die  Klempnerei 
und  dann  zur  letzten  Operation  des  Ucberziehens 
durch  Emaillirung  oder  Verzinnung  in  die  betreffenden 
Werkstätten.  Die  letztere  Methode  ist  einfacher  Art 
und  darf  als  bekannt  vorausgesetzt  werden.  Die 
Emaillirungsarbeit  ist  die  werthvollste  und  verlangt 
die  gröfste  Sorgfalt. 

Das  Emailiiren  von  eisernen  Gegenständen  im 
grofsen  ist  vielleicht  nicht  länger  als  dreifsig  Jahre 
in  Anwendung,  und  sind  lange  Zeit  die  Manipulationen 
von  den  Fabriken  geheim  gehalten  worden.  Dies 
gilt  jetzt  nur  noch  von  der  Zusammensetzung  der 
Emaillirreceple,  die  jede  Fabrik  für  ihre  Zwecke  aus- 
probirt  und  nach  Erfahrungen  verbessert.  In  unseren 
Tagen  wird  jedoch  jeder  Chemiker,  welcher  sich 
ausgedehntere  Kenntnisse  in  der  Erzeugung  des  Glases 
angeeignet  hat,  nach  genauer  Untersuchung  einer 
Emaille  und  einer  Reihe  auf  letzterer  basirter  Schmel- 
zungen bald  imstande  sein,  eine  Emaille  von  be- 
stimmter Schmelzbarkeit  und  Farbe  nachzuahiuen. 
Die  Grundmasse  jeder  Emaille  besteht  aus  einem 
Glassatz,  von  dessen  Beschaffenheit  die  Haltbarkeit 
der  Emaille  bei  Temperalurwechsel,  die  Unlöslichkeit 
gegen  chemische  Agentien  abhängt ; es  ist  also  er- 
forderlich, die  Glassätze  genau  zu  kennen,  uin  Emaillen 
für  bestimmte  Anforderungen  herzuslellen.  Der  Glas- 
satz (Quarz,  Feldspath,  Borax)  erhält  einen  Zusatz 
von  Deckkörpern  zum  Undurchsichtigmachen  für 
weifse  Emaille , als  Thon , Zinnoxyd , Porzellanerde, 
phosphorsaurer  Kalk  u.  s.  w.  Soll  die  Emaille  eine 
bestimmte  Farbe  erhalten , so  erhält  dieselbe  als 
Färbemittel  Zusätze  von  Metalloxyden , welche  die 
Farbe  bedingen. 

Die  auf  Kollergängen  und  Mahlmühlen  pulverisirlcn 
Rohmaterialien  werden  in  den  entsprechenden  Ver- 
hältnissen innig  gemischt  und  in  Wannenöfen  mit 
Gasfeuerung  geschmolzen,  das  erhalLene  glasige  Email 
neuerdings  verkleinert  und  vermahlen.  Das  Mahl- 
product  wird  gesiebt  und  geschlemmt  und  ist  dann 
fertig  zum  Ueberziehen  der  Gegenstände.  Bevor  die 
Blechgeschirre  mit  Emaillemasse  überzogen  werden, 
sind  dieselben  mit  Säure  abgebeizt,  in  Sodalauge 
neulralisirt  und  dann  getrocknet  vorgerichtet  worden. 
Der  erste  Auftrag,  die  Grundemaille,  bildet  einen 
dünnen,  elastischen  Ueberzug.  Das  Ueberziehen  er- 
folgt durch  Uebergiefsen , Eintauchen  in  die  Emaille- 
masse und  Herumschwenken,  wie  dies  beim  Aufträgen 
der  Glasur  in  der  Thunwanrenfabrication  geschieht. 
In  der  Regel  erhalten  die  Gegenstände  drei  Ueberzüge, 
die  einzeln  im  Emailleofen  aufgebrannl  werden.  Das 
Aufbrennen  geschieht  in  einem  Kammerofen,  welcher 
durch  Gasfeuerung  eigenen  Systems  bis  zur  Weifsglulh 
geheizt  wird.  Die  Oefen  gestatten,  Brenn-  und  fleiz- 
raum  vollkommen  zu  trennen,  wodurch  Reinlichkeit 
und  Bequemlichkeit  erzielt  wird.  Die  Glasur  des 
Eisenhüttenwerks  Thale  ist  frei  von  jeglichem  Schwer- 
metall und  bietet  als  reines  Silicat  von  alkalischen 
Erden  die  Garantie  absoluter  Unschädlichkeit.  Die 
Emaillirung  wird  zumeist  in  blau-weifsem,  weifs-weifsem 
und  sogenanntem  Granit-Geschirr  ausgeführt.  Aufser 
dem  Absatz  für  den  inländischen  Verbrauch  sind 
emaillirte  Waaren  ein  Massenartikel  für  die  Ausfuhr 
geworden,  namentlich  die  weifs-weifs  emaillirten  Ge- 
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schirre,  welche  als  Ersatz  für  Porzellan  und  Steinzeug 
dienen  und  wegen  ihrer  Vorzüge  den  Namen  .Eisen- 
porzellan“ verdienen.  Als  ein  Artikel  des  täglichen 
Gebrauchs  gewinnen  emaillirte  Geschirre  in  der  Aus 
fuhr  eine  immer  gröfsere  Bedeutung,  welche  ihren 
Ausdruck  darin  findet,  dafs  der  überwiegende  Theil 
der  Erzeugung  des  Eisenhüttenwerks  für  die  Ausfuhr 
bestimmt  ist  und  zwar  werden  von  einer  täglichen 
Erzeugung  von  über  100  000  Stück  emaillirte  Geschirre 
Ober  70000  Stück  täglich  nach  allen  civilisirlen  Staaten 
des  Weltballs  ausgeführt.  Auch  auf  diesem  Gebiete 
haben  deutsche  Technik  und  Gewerbflcifs  Erfolge 
errungen,  die  ermöglichen,  deutsche  Arbeiter  mit  aus- 
ländischem Kapital  zu  ernähren.  Trotz  der  Ungunst  | 


der  Verhältnisse,  welche  unser  Werk  durch  die  raschen 
Fortschritte  in  der  Technik  der  Eisendarstellung  durch- 
zumachen hatte,  ist  dasselbe  seit  den  letzten  10  Jahren 
zu  immer  gröfserer  Ausdehnung  gelangt,  wie  dies  aus 
der  Zunahme  der  Arbeiterzahl,  sowie  aus  dem  Umfang 
seiner  Sonderlabrication  liervorgeht.  Während  am 
Schlüsse  des  Jahres  1880  die  Arbeiterzahl  390  betrug, 
ist  die  Zahl  der  beschäftigten  Personen  im  Jahre  1897 
auf  3350  angewaebsen  und  nimmt  das  Werk  in  der 
Sonderlabrication  der  emaillirten  Blech-  und  Gul's- 
waaren  nach  Höhe  der  Erzeugung  und  des  Absatzes 
nicht  nur  die  erste  Stelle  unter  den  Werken  des 
deutschen  Emaillirgewerbes  ein,  sondern  wird  auch 
von  keinem  ausländischen  Wettbewerb  überflügelt. 


Referate  und  kleinere  Mittheil ungen. 


Continulrllclier  Verkohlungsofe.n  fllr  Holz.* 

Auf  Grund  theoretischer  Erwägungen  und  prak- 
tischer Versuche  ist  E.  F.  Ljungherg  zu  einem 
ringofenartig  ungeordneten,  conlinuirlich  wirkenden 
Verkohlungsofen  gelangt,  der  aus  4 bis  8 Kammern 
besteht.  In  der  einen  Abtheilung  erfolgt  die  Zer- 
setzung des  Holzes,  in  der  zweiten  das  Trocknen  des- 
selben, in  der  dritten  das  Vorwärmen  und  in  der 
vierten  das  Ablöschen  und  Ausziehen  der  Kohle  sowie 
das  Einlegen  von  neuem  Kohlholz.  Die  bei  der  Zer- 
setzung des  Holzes  entstehenden  brennbaren  Gase  ver- 
brennen in  der  Ablhoihmg  2,  in  der  dritten  Kammer 
erfolgt  die  Abscheidung  von  nicht  weniger  als  etwa 
30  des  Wassergehaltes  des  Kohlholzes  in  flüssigem 
Zustande.  Zum  Vorwärmen  des  Holzes  kann  man 
ti  Tage,  zum  Trocknen  und  Verkohlen  5 Tage  und 
zum  Fertigkohlen  ebenfalls  5 Tage,  zum  Ablöschen, 
Ausziehen  und  Füllen  4 Tage  rechnen,  zusammen 
also  20  Tage. 

Ein  Ofen  mit  8 Abtheilungen  ist  imstande,  im 
Jahr  in  146  Abtheilungen  zu  173  cbm  = 25  258  cbm 
Holz  zu  verkohlen,  wobei  man  18327  cbm  Holzkohle 
= 9163  Lasten  erhält.  Die  Betriebskosten  sollen  nur 
*/a  von  denjenigen  der  Meilerverkohlung  betragen. 

Bisher  sind  10  solcher  Oefen  zur  Ausführung  ge- 
kommen, davon  8 allein  in  Domnarfvet. 


Japans  Metallerzengung  und  Anfseuhandel.  ** 

Die  amtliche  Statistik  Japans  zeichnet  sich  zwar 
weder  durch  Zuverlässigkeit  noch  durch  Schnelligkeit 
in  der  Berichterstattung  aus,  aber  sie  ist  die  einzige 
zusammenfassende  Quelle,  aus  welcher  man  sich  über 
Erzeugung  und  Handel  dieses  Landes,  das  gerade 
für  die  auf  den  Ausfuhrhandel  angewiesene  Eisen- 
industrie von  Jahr  zu  Jahr  wichtiger  wird,  unter- 
richten kann.  Nach  dem  vor  kurzem  hier  eingetroflenen 
elften  Jahrgange  des  in  Tokio  erscheinenden  statistischen 
Jahrbuches  ist  die  Gewinnung  von  Edelmetallen,  von 
Kupfer  und  von  Manganerz  beständig  im  Steigen 
gewesen  bis  1895,  wenn  auch  nicht  in  dem  Umfange, 


* Nach  einem  vom  Verfasser  freundliclisl  ein- 
gesandten Sonderabzug  aus  „Jcrnkontorcts  Annaler* 
1897  Nr.  5. 

**  Vgl.  den  Aufsatz  im  Jahrgang  1895  Seite  690. 


in  welchem  in  derselben  Zeit  sich  die  japanische 
Unternehmungslust  auf  underen  Gebieten,  namentlich 
in  der  Textilindustrie,  ausgedehnt  hat. 

Im  einzelnen  betrug  die  Hervorbringung: 


KizöiigmiR 

Her  staatlichen  Betriebe 

1854  96 

1803  U4 

1890.91 

188087 

Gold  . . . 

. Unzen 

11965 

9842 

8375 

5670 

Silber  . . 

353375 

335108 

225897  188461 

Kupfer  . 1000  Kwan 

74 

40 

6 

5 

Eisen  . . 

322 

316 

584 

— 

Steinkohle 

n 

5991 

5357 

1783jl08I57 

ErzuilfCtmK 
der  Privatbetriebe 

1854 

1890 

1886 

Gold  . . . 

. Unzen 

16070 

14308 

15275 

9293 

Silber  . . 

2211954 

1894798 

1478000 

896400 

Kupfer  . 1 (HX)  Kwan 

5235 

4758 

4850 

2601 

Eisen  . . 

_ 

4800 

4220 

5020 

2616 

Blei  . . 

* 

377 

250 

207 

63 

Antimon 

• 

419 

439 

504 

128 

Zinn  . . 

10 

10 

13!  17 

Manganerz 

3559 

3772 

691 

107 

Vitriol  . 

241 

201 

ar.o 

ZOo 

— 

Steinkohle 

1 139424 

880281 

696590 

261230 

Braunkohle 

— 

— 

5040 

2172 

Schwefel 

r 

5001 

0370 

5520 

1719 

Ein  Kwan  ist  = 3,76  kg.  so  dafs  man  rund 
270  Kwan  = 1 t und  1000  Kwan  = 375  t setzen  kann. 

Ueber  die  Einfuhr  Japans  itn  Jahre  1895  ist  auf 
Seite  36  ff.  dieses  Jahrganges  bereits  ausführlich  be- 
richtet nach  Mittheilungen  des  deutschen  Consuls  in 
Tokio.  In  diesen  Mittheilungen  ist  allem  Anschein 
nach  in  Bezug  auf  die  Einfuhr  von  Maschinen  und 
Instrumenten  ein  Fehler  mit  uiitergelaufen ; sie  soll 
darnach  im  Jahre  1895  nur  1896  195  Yen  an  Werth 
betragen  haben,  woran  Deutschland  mit  53023  Yen 
und  England  mit  1 825  920  Yen  betheiligt  war.  Damit 
ist  aber  nur  die  Einfuhr  von  Spinnereimaschinen 
gegeben.  In  anderen  Maschinen,  Instrumenten  und 
Apparaten  betrug  der  Einfuhrwerth  aufserdem 
4463000  Yen  in  dem  genannten  Jahre  gegen 

2 678000  Yen  im  Jahre  1894,  und  an  diesem  Posten 
dürfte  der  Antheil  Deutschlands  doch  erheblich 
höher  sein. 
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Im  Jahre  1896  erreichte  die  Einfuhr  von  Eisen 
und  Eisenfabricaten  nach  dem  Bericht  des  englischen 
Consuls  in  Tokio  folgende  Werthe : 


1 

t 

896 

£ 

1895 
t 11  £ 

Roheisen 

809(X) 

35035 

70188 

Stahl 

5896 

88000 

41 18;  52500 

Stabeisen 

50073 

258100 

43832  217300 

17+89 

15781X) 

14456 

133300 

Platten  und  Bleche  . . 

2+753 

1 +6000 

174+5 

108200 

Schienen 

6+8S1 

283900 

25776 

96400 

Eisenbahnmaterial  . . 

— 

1+0000 

130600 

Draht  

Locomotiven  und  Eisen- 

71500 

3935 

36300 

bahnwagen 

— 

216992 

— 

188219 

Maschinen 

— 

678800 

— 

426100 

Dam  pfk  esset 

— 

89980 

— 

4-4990 

Dampfer 

— 

1 886(X) 

— 

442000 

Im  ganzen 

- 

2400600 

19+6100 

Die  Zunahme  ist  also  durchweg  sehr  beträchtlich. 
. Leider  liegen  noch  keine  Mittheilungen  vor,  aus 
1 denen  sich  der  Antheil  Deutschlands  an  diesen  Werlhen 
ersehen  läfst.  Nach  der  llandelsstatistik  des  Deutschen 
Reiches  erreichte  die  Ausfuhr  aus  Deutschland  nach 
Japan  in  den  Jahren  1896,  1895  und  1894-  an  Eisen 
und  Eisenwaaren  einen  Werth  von  5 659  (XX) 

+ 990000  J(,  und  4964(XX)  und  in  Maschinen, 
Instrumenten  und  Apparaten  von  1403000 
958  000  und  665000  <,#.  Es  zeigt  sich  also  eine 
erfreuliche  Zunahme,  wenn  auch  an  und  fflr  sich  die 
Ausfuhr  nicht  gerade  hoch  genannt  werden  kann. 

In  der  Lohnstatistik,  welche  seit  einigen  Jahren 
in  dem  Jahrbuch  mitgetheill  wird,  sind  diesmal  auch 
Bergleute  vertreten.  Diese  bekamen  im  Jahre  189+ 
im  Durchschnitt  3 t Sen  für  den  Arbeitstag,  so  viel 
) wie  1,30  J('  ungefähr.  Der  Unterschied  in  den  Löhnen 
auf  den  drei  Hauptinseln  ist  auffallend  grofs;  auf 
j West-Nippon  soll  er  27  Sen,  auf  Schikoku  23  Sen 
und  auf  Kiu-Schiu  +7  Sen  betragen.  Viel  ist  auf 
1 diese  Statistik  wohl  nicht  zu  geben. 

M.  B. 
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Notes  et  Formales  de  l’ Ingenieur,  du  Construdeur-  \ 
Mecanicien , du  Metallurgiste  et  de  l' Eledricien. 
Paris,  E.  Bernard  <fc  Co.  10.  Auflage.  Preis 
cartonirt  ti,80  Ü,  franco  7,60  di. 

Dies  Werk  ist  für  den  französischen  Techniker, 
was  „des  Ingenieurs  Taschenbuch*  oder  „Weisbachs 
Ingenieur*  für  den  deutschen  sind.  Beim  gleichen 
Format  wie  das  von  der  „Hütte*  hcrausgegebenc  be-  | 
währte  Buch  zählt  es  1312  Seiten  und  umfafst  neben 
den  allgemeinen  Gebieten  der  Technik  die  Elemente 
des  Maschinenbaues,  des  Hoch-  und  Wasserbaues,  der 
Metallhüllenkunde  und  der  Elektricilät.  Auch  ist  dem- 
selben, was  nicht  unpraktisch  erscheint,  ein  tech- 
nisches Wörterbuch  in  drei  Sprachen  beigegeben. 

Die  Abtheilung  für  Metallurgie  ist  durch  M.  Cam- 
predon,  den  durch  seine  Schwefelbestimmungen  be- 
kannten Chefchemiker  des  Hüttenwerks  von  St.  Nazaire, 
vollständig  neu  bearbeitet  worden.  Der  Verfasser 
giebt  zuerst  eine  Erzeugungsslatistik  von  Kohle  und 
Eisen,  bei  welcher  allerdings  auffällig  ist,  dafs  sie  nur 
die  Ziffern  vom  Jahre  1889  geben,  dann  folgen  über- 
sichtliche Tabellen  über  die  im  Eisenbüttenwesen  vor-  1 
kommenden  Temperaturen  und  Gcwichtstabellen  von 
Fiacheisen,  Röhren  u.  s.  w.,  die  verschiedenen  Lehren, 
hierauf  die  Hauptangaben  über  Erze,  Kohlen  und 
Koks,  Hochofenzustellung  und  Betrieb,  die  Klassilication 
der  verschiedenen  Roheisensorten,  die  Gestehungs- 
kosten und  Verwendung  der  Nebenerzeugnisse.  Hieran 
reiht  sich  die  Darstellung  des  Stahls  (acier)  an,  wobei 
Berichterstatter  nicht  unterlassen  kann,  auf  die  un- 
zutreffende Nomenclatur  des  französischen  Sprach- 
gebrauchs hinzuweisen,'da  hier  unter  Stahl  auch  die 
weichsten,  im  basischen  Schmelzofen  oder  in  der 
basischen  Birne  erzeugten  Flufseisensorten  aufgezühlt 
werden  müssen.  Bei  der  Beschreibung  der  ver- 
schiedenen Typen  der  Converter-  wie  Martinofenanlagen 
fällt  auf,  dafs  die  Pläne  nur  deutscher  Werke  zu 
Grunde  gelegt  sind.  Der  Puddelprocefs  ist  vernünftiger-  j 
weise  sehr  kurz,  dagegen  Weich-  und  Stahlgufs  aus-  I 
führlich  behandelt,  ln  diesem  Capitel  sind  sehr  viele 
Zahlenangaben,  insbesondere  diejenigen  über  die  Ge- 
stehungskosten, ihrer  Natur  nach  sehr  heikler  Art;  — 
gerade  dieser  Umstand,  und  um  ferner  die  Möglich-  | 


keit  eines  Vergleichs  zu  haben,  wird  es  aber  auch 
manchem  deutschen  Fachmann  wünschenswert!!  er- 
scheinen lassen,  in  manchen  Fällen  neben  seinem  an- 
gestammten Taschenbuch  die  entsprechenden  Angaben 
eines  ausländischen  Werks  zu  Rathe  zu  ziehen.  Aus 
diesem  Grunde  glaubt  Berichterstatter  auf  das  in 
typographischer  Hinsicht  recht  klar  ausgestattete  fran- 
zösische Hülfshuch  auch  die  Beachtung  der  deutschen 
Fachkreise  lenken  zu  sollen.  Sehr. 


Der  überhitzte  Dampf.  Darstellung  seiner  aus * 
schliefslichen  Anwendung  in  den  gegenwärtigen 
und  zukünftigen  Dampfbetrieben.  Von  Raimund 
Schenkel,  behördL  autor.  Civilingenieur  und 
Dampfkessel  - Inspector,  Dornbirn,  Vorarlberg. 
Wien,  bei  Spieihagen  und  Schurich.  Preis 
brochirt  2,80  Ji. 

Bei  der  Wichtigkeit,  welche  die  Frage  der  Dampf- 
überhitzung in  täglich  steigendem  Mafse  gewinnt, 
machen  wir  gern  auf  diese  unabhängig  geschriebene 
Schrift  aufmerksam,  in  welcher  der  für  diesen  Fort- 
schritt begeisterte  Verfasser  das  Wesen  der  Uebcr- 
hitzung,  die  Constructionspriucipien,  die  wirthschafl- 
lichen  Vortheile  u.  s.  w.  in  systematischer  Form  be- 
handelt. In  dem  132  Seiten  zählenden  Buch  dürfte 
die  über  den  Gegenstand  vorhandene  Zeitschriften  - 
Literatur  erschöpfend  Berücksichtigung  gefunden 
haben.  S. 


Die  chemische  Technologie  der  Brennstoffe . Von 
Professor  Dr.  Ferdinand  Fischer.  Braun- 
schweig 1897.  Druck  und  Verlag  von  Fried- 
rich Vieweg  & Sohn. 

Der  nunmehr  fertig  vorliegende  chemische  Theil 
umfafst  1 . die  Untersuchungsverfahren:  Würme- 
und  Lichtmessung,  Untersuchung  der  Brennstoffe,  der 
atmosphärischenLuft.  der  Feuergase  und  des  Leucht- 
gases; 2.  die  Brennstoffe:  Holz,  Torf  und  Mineral- 
kohlen. In  letzterem  Abschnitt  wird  nach  einer  ge- 
schichtlichen Einleitung  die  Statistik  der  Kohlcn- 
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Förderung  aller  Länder  und  die  Kohlenchemie  ein- 
gehend behandelt.  Den  Schlufs  dieses  Abschnitts  bildet 
die  Besprechung  der  Kohlenbildung  und  Selbstentzün- 
dung. In  den  folgenden  Lieferungen  soll  die  Herstellung 
der  Prefskohlen,  die  Kokerei,  die  Erzeugung  von  Ge- 
neratorgas, Mischgas,  Wassergas  sowie  die  Gasfeue- 
rungen erörtert  werden.  Wir  behalten  uns  vor,  nach  dem 
Erscheinen  der  Schlufshefte  darauf  zurückzukommen. 


Katechismus  der  Heizung,  Beleuchtung  und  Venti- 
lation. Von  Th.  Schwartze,  Ingenieur.  Zweite 
vermehrte  und  verbesserte  Auflage.  Leipzig, 
bei  J.  J.  Weber.  Preis  gebunden  4 <M. 

Das  Werk  giebt  praktische  Fingerzeige  hinsicht- 
lich Ausnutzung  der  verschiedenen  Brennstoffe,  er- 
örtert die  Leistungsfähigkeit  der  Oefen.  verbreitet 
sich  über  die  mannigfachen  Arten  derCentralheizungen 
und  wendet  sich  dann  den  Einrichtungen  für  Lüftungs- 
zwecke und  Luflreinigung  zu.  Die  Ausführungen  über 
die  Lampen  für  flüssige  Brennstoffe,  die  Verstärkung 
der  Leuchtkraft  des  Gases,  das  Gasglühlicht,  das  elek- 
trische Glühlicht  und  das  elektrische  Bogenlicht  in  Ver- 
bindung mit  260  Abbildungen,  das  alles  wird  diesen  Band 
dieselbe  günstige  Aufnahme  finden  lassen  wie  desselben 
Verfassers  schon  in  6 Auflagen  erschienenen  Katechis- 
men der  Elektrotechnik  und  der  Dampfmaschinen. 

Die  verschiedenen  Methoden  der  mechanischen 
Strecken für  der  ungen,  unter  besonderer  Berück- 
sichtigung der  Seilförderungen.  Von  A.  Stein. 
Gelsenkirchen.  Druck  und  Verlag  von  Carl 
Bertenburg. 

Der  Verfasser,  welcher  selbst  mehrere  Jahre  lang 
auf  diesem  Sondergebiet  praktisch  thätig  war,  hat 
sich  der  mühevollen  Aufgabe  unterzogen,  die  in  der 
Fachliteratur  und  in  zahlreichen  Patentschriften  zer- 
streuten einschlägigen  Angaben  über  Conslructions- 
einzelheiten,  Anlage  und  Betrieb  der  mechanischen 
Streckenförderungen,  sowie  über  Gestchungs-  und 
Förderkoslen  zu  sammeln  und  in  kritischer  Bearbeitung 
zusammenzustellen.  Mit  Rücksicht  darauf,  dafs  die 
grofsen  Lehrbücher  der  Bergbaukunde  und  des  Berg- 
maschinenwesens, wie  Köhler,  Lottner-Serlo, 
Treptow  und  v.  Hauer  diesen  Gegenstand  entweder 
nur  kurz  behandeln  oder  aber,  wie  die  Arbeiten  von  | 


Braun  und  v.  Hauer,  aus  einer  Zeit  stammen  (1886 
bezw.  1884),  wo  die  mechanische  Streckenförderung 
wenigstens  bei  uns  in  Deutschland  noch  nicht  jene 
Bedeutung  wie  heute  erlangt  hatte,  erscheint  die  vor- 
liegende Stein  sehe  Arbeit  um  so  zeitgemäfser  und 
dankenswerther. 

Nach  einer  kurzen  Einleitung,  in  welcher  ein 
Ueberblick  über  die  Entwicklung  der  mechanischen 
Slreckenförderung  gegeben  wird  (im  Jahre  1859  wurde 
die  erste  mechanische  Seilförderung  auf  der  Grube 
Heinitz  bei  Saarbrücken  nach  englischem  Muster  ein- 
gerichtet), werden  die  drei  Methoden : Kettenförderung, 
Seilförderung  und  Förderung  mit  Locomotiven  ein- 
gehend und  an  Hand  zahlreicher  (227)  Abbildungen 
erörtert.  Den  Schlufs  bilden  Berechnungen  der  Be- 
triebskraft und  der  Seile. 


Katalog  Nr.  28  der  Sullivan  Machinery  Company, 
Chicago. 

Dieser  reich  ausgestatlete  Katalog  enthält  aus- 
schliefslich  Gesteinsbohrmaschinen  für  den  Bergbau 
und  Steinbruchbetrieb. 


Kaufmännische  Unterrichtsstunden.  II.  Gursus. 
Comptoirpraxis.  Umfassend : Die  deutsche 

Handelscorrespondenz  nebst  Formenlehre  und 
Geschäflsaufsätzen,  kaufmännisches  Rechnen 
nebst  Münz-,  Mafs-  und  Gewichtskunde,  das 
Gontocorrent  mit  Zinsen  und  kaufmännische 
Terminologie.  Bearbeitet  von  Prof.  J.  Fr.  Schär 
und  Dr.  phil.  P.  Langenscheidt.  Verlag  für 
Sprach-  und  Handelswissenschafl.  Berlin  SW,  46. 
Dr.  P.  Langenscheidt,  Leclion  4 bis  7. 

Gesetz  über  die  Handelskammern.  Erläutert  von 
Dr.  jur.  Reitz,  Svndicus  der  Handelskammer 
zu  Nordhausen.  Berlin  1897.  Franz  Vahlen. 
Preis  3 <M>. 

Reichsgesetz  zur  Bekämpfung  des  unlauteren  Wett- 
bewerbs. Auf  Grund  der  amtlichen  Materialien 
unter  Berücksichtigung  der  Literatur  und  Recht- 
sprechung erläutert  von  Chr.  Finger,  Amts- 
richter. Berlin  1897.  Franz  Vahlen.  Preis  6 cH. 
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AcL-Gos.  Schalk  er  Gruben-  und  HUttenrerein. 

Der  Bericht  der  Direction  lautet  in  der  Haupt- 
sache wie  folgt: 

,Die  günstige  Tendenz  der  gesummten  Montan- 
industrie, über  deren  Bestehen  wir  bereits  im  vorigen 
Jahre  zu  berichten  Gelegenheit  nahmen,  hatte  in  dem 
letzten  Geschäftsjahre  1896/97  eine  lebhafte  Steigerung 
erfahren,  so  dafs  sich  das  letztere,  sowohl  in  Bezug 
auf  die  flotte  Beschäftigung  aller  Werke,  als  auch 
hinsichtlich  der  besonders  guten  Jahresabschlüsse,  als 
das  beste  seit  einer  langen  Reihe  von  Jahren  aus- 
zeichnet. Die  lebhafte  Beschäftigung  in  allen  Zweigen 
der  Eisenindustrie  nahm  die  Leistungsfähigkeit  der 
Werke  bis  zur  fiulsersten  Grenze  in  Anspruch  und 
gab  vielfache  Anregung  zu  Vergrößerungen  und  Neu- 
anlagen.  Durch  die  bestehenden  Syndicatc  in  Roh- 
producten,  sowie  ferner  durch  das  zu  Anfang  dieses 
Jahres  ins  Leben  gerufene  Roheisensyndicat  wurden 


] die  Preise  in  sachgemäfser  Weise  nach  Angebot  und 
i Nachfrage  geregelt  und  einer  wilden  Preistreiberei, 
wie  wir  sic  in  früheren  Jahren  erlebt,  vorgebeugt. 
Das  Geschäft  konnte  sich  demzufolge  auf  einer  soliden 
Basis  entwickeln. 

Nachdem  die  grofsen  Eisen-  und  Stahlwerke  in 
neuester  Zeit  immer  mehr  dazu  übergegangen  sind, 
durch  Anlage  von  Hochöfen  ihren  Roheisenbedarf  sich 
selbst  zu  beschaffen,  spitzt  sich  die  Frage  des  Ab- 
satzes und  der  Verbilligung  der  Unkosten  für  die 
reinen,  d.  h.  solche  Hochofenwerke,  welche  Roheisen 
nicht  zur  eigenen  Weiterverarbeitung,  sondern  nur 
für  den  Markt  darstellen,  immer  mehr  zu.  Die  vielen 
eingehenden  Erwägungen,  welche  im  Kreise  unserer 
Verwaltung  seit  Jahren  darüber  stattfanden,  haben 
zu  dem  Entschlufs  geführt,  die  Actiengesellschaft 
Vulcan  zu  Duisburg  mit  unserer  Gesellschaft  zu  ver- 
, schmelzen,  um  die  Production  der  verschiedenen  Roh- 
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eisensorten  in  rationeller  Weise  zu  vertheilen,  den 
Ein-  und  Verkauf  zweckentsprechender  zu  ordnen, 
unnütze  Mehrfrachten  zu  vermeiden  und  die  Con- 
currenz  untereinander  auszuschliefsen.  Aus  diesen  ' 
Gründen  ist  seitens  der  beiderseitigen  Aufsichtsräthe 
ein  Abkommen  zur  Fusion  dieser  Werke  auf  der  Basis  ' 
getroffen  worden,  dafs  den  Actionären  des  Vulcan  für  , 
nom.  5000  «#  Actien  im  Umtausch  nom.  3000«#  Aclien  j 
des  Schalker  Gruben-  und  Hüttenvereins  durch  ein 
Consorlinm,  zugetheill  werden.  Die  lebhafte  Nachfrage 
nach  Roheisen  veranlagte  uns,  zu  den  im  Anfänge  des  | 
Geschäftsjahres  im  Betriebe  stehenden  3 Hochöfen  auch 
noch  den  vierten  Ofen  vorübergehend  bis  Ende  Juni 
in  Betrieb  zu  nehmen,  so  dafs  somit  während  des 
ganzen  Jahres  3 Hochöfen  und  während  11  Monaten 
auch  der  vierte  Hochofen  in  Betrieb  standen,  ln 
den  beiden  Betriebsabtheilungen,  Hochöfen  und 
Giefserei,  wurden  an  Rohmaterialien  einschl.  Roh- 
eisen verarbeitet  im  Werthe  von  13360000  «#,  da- 
gegen beträgt  der  Verkaufswerth  der  gesammten 
Production  an  Roheisen  und  Gufswaaren  16906000.#. 
Die  Eisensteingruben  sind  nach  wie  vor  ganz  aufser 
Beirieb,  weil  eine  rentable  Verhüttung  dieser  Erze  i 
gegenüber  den  reichen  ausländischen  nicht  möglich 
war;  aus  demselben  Grunde  war  trotz  der  günstigen 
Conjunctur  der  Absatz  der  Erze  an  andere  Hütten, 
wie  auch  der  früher  beschlossene  Verkauf  des  ganzen 
Grubenareals  nicht  ausführbar.  Es  wurde  daher  für 
erforderlich  erachtet,  die  Bewerthung  der  Eisenstein- 
gruben in  der  Bilanz  durch  eine  aufscrordentliche 
Abschreibung  von  170000  <#  herabzusetzen. 

Der  Bruttogewinn  beträgt  nach  Abzug  aller 
Zinsen  und  Generalunkosten  1 449  480, 62  «#,  hierzu 
der  Gewinnsaldo  aus  1895/96  von  75:15  «#,  zusammen  j 
1457015,62,/#,  über  dessen  Verwendung  wir  uns  er-  ! 
lauben  folgende  Vorschläge  zu  machen:  1.  Ab-  I 

Schreibungen  in  üblicher  Höhe  330000  «#,  2.  Ab-  I 
Schreibung  am  Grubenconto  170000  «#,  3.  Zurück- 
stellung wegen  etwaigen  Verlustes  des  Schachtes  Victor 
57  650  «#,  4.  Reserve  zur  Bildung  eines  Pensions- 
fonds 25000,#  = 582  650,#,  Reingewinn  874365,62  «#. 
Hiervon  ferner  5.  dem  Reservefonds  zu  überweisen 
5 % =43341,53  «#,  6.  als  Dividende  zu  vertheilen  4 % 
144000  «#,  7.  dem  Aufsichtsrath  3 % Tantieme  von 
679  489,19  ,#  = 20384,67  «#,  zusammen  207  726,20  «#, 
bleiben  066639,42  ,#,  8.  hiervon  als  Superdividende  l 
zu  vertheilen  181/*  %—  666000,  # und  den  Rest  von  j 
639,42  «#  auf  neue  Rechnung  vorzutragen.“ 


Hagener  Gufsstahlwerke. 

Dem  Bericht  über  das  Geschäftsjahr  1896/97  ent- 
nehmen wir: 

„Es  ist  das  fünfundzwanzigste  Geschäftsjahr  unserer 
Actiengesellschaft , über  welches  wir  Ihnen  heute  zu 
berichten  haben.  — 25  Jahre!  bedeuten  im  Leben 
und  Geschäft  einen  Zeitabschnitt,  hei  welchem  man 
sich  unwillkürlich  rückwärts  wendet,  die  Jahre  Revue 
passiren  läfst,  mit  ihren  Errungenschaften,  Erfolgen, 
Enttäuschungen  u.  s.  w.  Unser  Unternehmen,  mit  ; 
seinen  Fabricationen  aus  kleinen  Anfängen  hervor-  | 
gegangen,  trat  mit  einem  Actienkapital  ins  Leben, 
welches  in  keinem  Verhültnifs  zum  Werthe  der  Anlage 
stand , wie  das  Jahr  1873  und  die  folgenden  Jahre 
zur  Evidenz  bewiesen.  Es  folgte  sehr  bald  eine 
Kapitalsreduction , im  Laufe  der  Jahre  noch  eine 
Grundschuldaufnahme,  um  die  Mittel  zu  schaffen, 
welche  nothwendig  wurden  für  den  Ausbau  auf  die  \ 
gewählte  Specialität:  „Slahlfaqongufs“.  Es  gelang  der  | 
damaligen  Verwaltung  auch  ganz  entschieden,  sich 
mit  dem  Unternehmen  in  dieser  Branche  in  die  erste 
Reihe  zu  schaffen.  Diese  Position  wurde  bis  heute 
trotz  der  ganz  aufscrordentlichen  Coneurrenz  behauptet, 
trotzdem,  wie  selbstverständlich,  die  neu  entstandenen 


Werke  mit  den  neuesten  und  besten  Einrichtungen 
ausgestattet  wurden.  Endlich  konnte  man  sich  aber 
doch  nicht  melir  dagegen  verschliefsen,  dafs  es  au  der 
Zeit  sei,  einen  planmäfsigen  Umbau  bezw.  Neubau  der 
Gesamint- Werke  anzustreben,  wie  auch  gleichzeitig 
neue  Fabricationen  einzuführen,  welche  zu  dem  schon 
Vorhandenen  passen.  Der  Plan  der  gegenwärtigen 
Direction  fand  die  Zustimmung  unseres  Aufsichtsraths 
und  der  Actionäre  und  so  befinden  wir  uns  seit  etwa 
2 Jahren  in  einer  Periode  der  Umwälzung,  welche 
hoffentlich  im  Herbste  des  nächsten  Jahres  ihren  voll- 
ständigen Abschlufs  linden  wird.  Wie  schon  im  vorig- 
jährigen Berichte  gesagt,  bleibt  kein  Betriebslheil  ohne 
Um-  oder  Neubau,  während  mehrere  ganz  neue  Fabri- 
cationen eingeführt  sind.  Dieses  kolossale  Bauen  mit 
seinen  unvermeidlichen  Störungen  des  regelmäfsigen 
Betriebes  hat  es  aber  doch  nicht  verhindert,  dal's  wir 
in  der  Lage  sind,  unseren  Actionären  eine  Dividende 
von  6'/s  % bei  erhöhten  Abschreibungen  vorschlagen 
zu  können. 

Die  Erzeugung  an  rohen  Stahlgüssen  und  Blöcken 
betrug:  1895/96  4148  t gegen  1896/97  4062,6  t,  also 
im  verflossenen  Betriebsjahre  um  85,4  t weniger.  Da- 
gegen wurde  mit  einem  ziemlich  bedeutenden  Block- 
lager fast  vollständig  aufgeräumt.  Der  Versand  an 
Fertigfabricaten  betrug  1896/97  5563,8  t gegen  1895/96 
4614,7  t,  also  um  949,1  t mehr  in  diesem  Betriebsjahr, 
welches  das  vorhin  Gesagte  klarstellt.  Der  Verbrauch 
au  Kohlen  stellte  sich  in  1896,97  auf  12117  t,  1895/96 
auf  10122  t.  Wir  waren  in  allen  Zweigen  gut  be- 
schäftigt und  es  ist  nur  lebhaft  zu  bedauern,  dafs 
unsere  Um-  und  Neubauten  nicht  schon  alle  fertig 
sind,  um  die  günstige  Conjunctur  voll  ausnutzen  zu 
können.  Zwei  Licenzen  unseres  Kleinbesseiner-Patentes 
haben  wir  bis  jetzt  in  Deutschland  verkauft,  wie  auch 
eine  nach  Oesterreich,  für  welches  Land  wir  ebenfalls 
mit  einem  gewissen  Procentsatz  betheiligt  sind.“ 

Der  Bruttogewinn  beträgt  249052,81  «#,  ab  Ab- 
schreibungen auf  Mobilien  und  Immobilien  72409,70«/#, 
auf  Modelle  7950  <-#  = 80  359,70  «#,  zusammen 
168  693,11  «#.  Hierzu  Bestand  aus  1S95/96  755,81  <#, 
zusammen  169  448,92  «#.  Die  Tantiemen  an  den  Auf- 
sichtsrath und  an  Beamte  zu  125/»  % betragen 
21  297,50  «#,  somit  verbleiben  148151  42  ,#.  Es  wird 
folgende  Verwendung  dieser  Summe  vorgeschlagen: 
Ueberweisung  an  den  Reservefonds  15083,78  «#, 
6 llt%  Dividende  an  die  Actionäre  = 123467,50«/#, 
Vortrag  auf  neue  Rechnung  9 600,14  <#,  Summa  wie 
oben  148  151,42  ,.#. 


Hannoversche  Maschinenbau  -Actiengesellschaft 
vormals  Georg  Egestorff. 

Aus  dem  neuesten  Bericht  theilen  wir  Folgendes  mit : 
„Im  Geschäftsjahre  1896/97  war  die  Nachfrage  nach 
unseren  sämmtlichen  Fabricaten  eine  sehr  lebhafte. 
Dieselbe  ist  noch  immer  steigend,  so  dafs  der  Werth 
der  heute  in.  Auftrag  habenden  Bestellungen  diejenigen 
des  Vorjahres  um  etwa  2 Millionen  übersteigt,  und 
uns  eine  lohnende  und  regelmäfsige  Beschäftigung 
weit  über  das  Geschäftsjahr  1897/98  verbürgt.  Wenn 
unsere  Ablieferungen  trotz  dieser  so  günstigen  Um- 
stände keine  höhere  Ziffer  erreicht  haben,  so  lag  dies 
vorzugsweise  an  den  unüberwindlichen  Schwierigkeiten 
der  rechtzeitigen  Beschaffung  der  zur  Fabrication  er- 
forderlichen Materialien  und  an  dem  Mangel  an 
tüchtigen  Arbeitskräften.  Beide  Uebelstände  hoffen 
wir  aber  mehr  und  mehr  beseitigen  zu  können,  so 
dafs  unsere  Erzeugung  in  dem  laufenden  Geschäfts- 
jahre schon  eine  nicht  unbedeutende  Zunahme  aufweist. 
In  Locoinotivcn  sind  wir  für  unsere  einheimischen 
Eisenbahnen  stark  beschäftigt,  und  da  die  Bahnen 
noch  immer  den  Anforderungen  des  herrschenden 
regen  Verkehrs  nicht  voll  genügen  können,  so  ist  es 
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unzweifelhaft,  dafs  auch  in  der  nächsten  Zeit  gröfsere 
Neuanschaffungen  in  Locomotiven  erfolgen  werden. 
Unsere  Locomotiv- Lieferungen  nach  Rufsland  haben 
bis  jetzt  keine  Unterbrechung  erfahren.  Dieselben 
sind  zur  vollen  Zufriedenheit  der  Empfänger  ausgefallen, 
was  durch  stetige  Nachbestellungen  am  besten  zum 
Ausdruck  kommt.  Bei  dem  groben  Werth , den  wir 
auf  dieses  Absatzfeld  legen,  gewifs  ein  günstiges  Zeichen 
für  unsere  Industrie,  ln  unserer  seit  langen  Jahren 
cultivirten  Specialität,  Wasserwerks-Anlagen  für  Städte 
und  gröfsere  Fabriken,  haben  wir  zur  Zeit  volle  Be- 
schäftigung. Die  Anlagen  für  die  Städte  Barmen, 
Hannover,  Erfurt  und  Berlin  werden  in  diesem  Ge- 
schäftsjahre zurfAblieferung  und  Verrechnung  gelangen. 
Die  elektrischen  Central-Stationen,  soweit  sie  bis  jetzt 
in  Betrieb  gekommen  sind,  arbeiten  ohne  Tadel,  drei 
solcher  Central-Stationen  sind  in  Arbeit  bezw.  in 
Montage  begriffen.  Betriebs -Dampfmaschinen  und 
Betriebs -Dampfkessel  haben  gute  Nachfrage  und  guten 
Absatz.  Die  Fabricate  der  Abtheilung  für  die  Massen- 
herstellung von  Artikeln  für  Centralheizungen  finden 
flotten  Absatz.  Der  Umsatz  hat  sich  nicht  unwesentlich 
gesteigert  und  ist  auch  für  die  nächste  Herbst-Campagne 
ein  gutes  Geschäft  zu  erwarten.  Zur  Ablieferung  ge- 
langten in  dem  abgelaufenen  Geschäftsjahr  an  Loco- 
motiven, Locomotivtheilen,  Betriebs-Dampfmaschinen, 
Wasserwerks- Anlagen , Dampfkesseln , Artikeln  der 
Centralheizung,  Eisengufs  für  fremde  und  eigene 
Rechnung  zum  facturirten  Werthe  von  7 023  148,42  «# 
gegen  im  Vorjahre  6 392  7+2,43  Jt , somit  in  diesem 
Jahre  mehr  630405,99  « H 

Es  verbleibt  ein  Bruttogewinn  von  1 1 19  H 1-9.78 
Wir  haben  hiervon  abgeschrieben:  148212,36«#,  wo- 
nach ein  Gewinn  von  971  137,42  c#  verbleibt.  Dazu  der 
Gewinnvorlrag  von  1895/96  = 3 772,91  «#,  zusammen 
974910,33  «#.  Hiervon  gehen  ab:  Dotirung  des  allge- 
meinen Reservefonds  mit  5 % = 48556,86  «#,  Tantieme 
des  Aufsichtsraths  38845,50  c#,  contraclliche  Tantiemen 
58268,22  c#,  zusammen  145  670,58  c#,  so  dafs 
829  239,75  c#  zur  Verfügung  der  Generalversammlung 
verbleiben.  Wir  beantragen  folgende  Ueherweisungen: 
an  den  Garantiefonds  10 000  «#,  Erneuerungsfonds 
20000c#,  Delcrederefonds  10000.#,  Dispositionsfonds 
für  Arbeiter  15000c#,  an  den  Dispositionsfonds  für 
Beamte  und  Meister  15  000  c#,  an  die  Wittwcn-  und 
Waisenkasse  150(X)c#,  zusammen  85000  c#  genehmigen 
zu  wollen  und  von  den  verbleibenden  74t239,75c# 
eine  Dividende  von  16  % an  die  Actionäre  mit 
742896  c#.  Der  Rest  von  1343,75  c#  würde  auf  neue 
Rechnung  in  Vortrag  kommen.“ 

„Lauchhammer“  vereinigte  vormals  Griifl. 
Einsiedelsche  Werke. 

Der  Geschäftsbericht  für  1896/97  wird  wie  folgt 
eröffnet: 

, Der  allgemeine  Aufschwung  der  Geschäfte,  welcher 
schon  im  Geschäftsjahre  1895/96  erkennbar  war,  hat 
sich  im  Jahre  1896/97  fortgesetzt.  Zwar  stiegen  die 
Preise  der  Rohmaterialien  weiter  erheblich  und  es 
mufsten  hier  und  da  höhere  Löhne  bewilligt  werden, 
aber  es  gelang  auch  die  Verkaufspreise  aufzubessern, 
und  dieser  Umstand,  vereint  mit  lebhafter  Nachfrage, 
die  eine  volle  Ausnutzung  der  Betriebseinrichtungen 
gestattete,  hat  es  ermöglicht,  die  nachfolgenden  günstigen 
Resultate  zu  erzielen.  Speeieli  das  Ergebnifs  der 
Eisengiefsereien  wurde  durch  einen  günstigen  Einkauf 
von  Roheisen  vorlheilhaft  mitbeeinflulst,  welches 
indessen  nunmehr  verbraucht  ist.  Die  Statistik  über 
Erzeugung  und  Versand  zeigt  Steigerungen  in  allen 
Betrieben,  mit  Ausnahme  des  Versands  der  Bronze- 
giefserei  und  der  Mühlen  und  Forsten,  welcher 
etwas  von  Zufälligkeiten  abhängt.  Alter  Gepflogenheit 
entsprechend,  sind  auch  in  diesem  Berichtsjahre 
wesentliche  Verbesserungen  und  Neuanschaffungen 


auf  Kosten  des  Betriebes  ausgeführt  worden,  während 
die  Zugänge  auf  Gebäude-,  Maschinen-  und  Oefen-Conto, 
welche  durch  verschiedene,  dringend  nöthige  Bauten 
und  Anschaffungen  verursacht  wurden,  138 693,30 «# 
betragen  und  die  Summe  der  Abschreibungen  auf  diesen 
Conlen  um  ein  Geringes  übersteigen.“ 

Die  Erzeugung  beträgt  83  726438  kg.  Der  Rein- 
gewinn beträgt:  1321101,60c#.  einschliefslich  Vortrag 
49317,20«#,  verfallene  Dividende  324c#  = 49641,20«#, 
zusammen  1 271 460,40  «#.  Es  wird  darüber  wie 
folgt  verfügt:  5 % an  den  Reservefonds  = 63573.#, 
5 % an  den  Aufsichtsrath  = 63  573«#,  5 % an  den 
Vorstand  = 63  573«#,  15  % Dividende  = 843  750«.#, 
zusammen  1 034469«#;  aulserordentiiche  Reserve 
25000  «#,  Dispositionsfonds  zur  Unterstützung  der 
Beamten  25000-#,  Reserve  für  Bauten  225000«#, 
Vortrag  11  632,60«#,  zusammen  286  632,60«#. 


.Maschinenbauanstalt,  Eisenglefserei  und  Dampf- 
kesselfabrik H.  Pancksch,  Actiengesellschaft  zu 
Landsberg  a.  W. 

Auch  das  Geschäftsjahr  1896/97  war  für  die  Ge- 
sellschaft ein  derartig  arbeitsreiches,  dafs  die  volle 
Leistungsfähigkeit  der  Werkstätten  in  Anspruch  ge- 
nommen wurde.  In  Anbetracht  des  Umstandes,  dafs 
die  von  Dritten  bezogenen  Fabricate  nur  eine  geringere 
Summe  als  im  Vorjahre  betragen,  wurde  sogar  die 
Fabricationsziffer  des  Vorjahres  noch  übertroffen.  Das 
gröfsere  Arbeitsquantum  wurde  vor  Allem  in  der 
Kesselschmiede  und  namentlich  vermöge  der  neuen 
Arbcitsvorrichtungeu  bewältigt.  Der  Bruttogewinn 
beträgt  310  543,65«,#.  Es  wird  folgende  Verwendung 
vorgeschlagen:  zu  Abschreibungen  136  318,85«#,  zum 
gesetzlichen  Reservefonds  8210#,  zu  statuten- 
mäfsigen  Tantiemen  an  den  Anfsichtsrath  8200«#, 
zu  Statuten-  und  vertragsmäßigen  Tantiemen  an  die 
Directoren  1 1 201  «#,  zu  Remunerationen  und  Tantiemen 
an  Beamte  9740«.#,  zum  Specialreservefonds  6975,46«#, 
zur  Pensionskasse  3000«#,  zur  Wittwenkasse  3000«#, 
zu  6%  Dividende  120000«#,  zu  Vortrag  auf  neue 
Rechnung  3898,34«#,  zusammen  310513,65«#. 


Nähmaschiuenfabrik  Karlsruhe,  vorm.  Haid  & Neu. 

Der  Ueberschufs  des  jüngsten  Geschäftsjahres  der 
Gesellschaft  beläuft  sich  nach  Erledigung  sämmtlicher 
Unkosten,  Reparaturen  und  Erneuerungsarbeiten  auf 
190052,68  «#,  wovon  für  statutarische  Abschreibungen 
31 749,01  «#,  Zuweisung  an  das  Delcredcreconto  8000  «,# 
abgehen  und  150  303,67  «#•  zur  Verfügung  der  General- 
versammlung bleiben. 

Es  wird  beantragt,  den  Gewinn  von  150  303,67  «# 
wie  folgt  zu  vertheilen:  5 % Dividende  auf  700000«# 
Actienkapital  =35000  «#,  statutenmäfsige  und  ver- 
tragsmäfsige  Tantiemen  an  Aufsichtsrath  und  Direction 
21  750,92  «#,  Belohnungen  an  Angestellte  des  Ge- 
schäfts 4500  «#,  7 % Superdividende  auf  700000  «# 
Actienkapital  — 49  000  •#,  Zuweisung  an  den  Special- 
reservefonds 6549,04  «#,  Zuweisung  an  den  Beamten- 
und  Arbeiter-Unterstützungsfonds  6000  «#,  Vortrag  auf 
neue  Rechnung  27  503,71  «#,  zusammen  150303,67  «#. 

Siegen-Solinger  Gufsstahl-Actien-Verein,  Solingen. 

Das  Jahr  1896'97  war,  abgesehen  von  den  Preisen, 
insofern  ein  gutes  für  das  Werk,  als  der  Absatz  nichts 
zu  wünschen  liefs.  Der  erzielte  Mehrgewinn  ist  danach 
nur  als  eine  Folge  des  erhöhten  Umsatzes  zu  betrachten. 
Es  wird  die  Vertheiluug  einer  Dividende  von  10  % 
vorgeschlagen,  für  welche  die  Mittel  durch  den  Rein- 
gewinn vou  100240,77  «#  in  reichlichem  Mafse  ver- 
fügbar sind. 
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Union,  Actlengesellschaft  fUr  Bergbau,  Eisen-  and 
Stahlindustrie  zu  Dortmund. 

Aus  dem  Bericht  der  Direction  für  das  Geschäfts- 
jahr 1890/97  theilen  wir  Folgendes  mit: 

.Die  Lage  der  Eisenindustrie  war  im  verflossenen 
Geschäftsjahre  eine  günstige.  Die  Nachfrage  nach 
allen  Erzeugnissen  unserer  Industrie  war  fortgesetzt 
eine  rege  und  es  war  der  deutschen  Industrie  zu 
Zeiten  nur  mit  voller  Ausnutzung  aller  Betriebsmittel 
möglich,  dem  Bedarf  zu  genügen.  Da  das  Export- 
geschäft diese  günstige  Lage  nur  wenig  beeinflui'st 
hat.  der  Aufschwung  vielmehr  hauptsächlich  als  eine 
Folge  der  stark  gestiegenen  Aufnahmefähigkeit  des 
inländischen  Marktes  anzusehen  ist,  so  dürfen  wir 
hoffen,  daß  die  erreichte  Besserung  nicht  rasch  vorüber- 
gehen, sondern  bei  weiter  fortschreitender  Verwendung 
des  Eisens  für  Bau-  und  Betriebszwecke  aller  Art  sich 
auch  bei  der  zu  erwartenden  weiteren  Steigerung  der 
Erzeugung  unserer  Werke  erhalten  wird.  Außerdem 
sind  die  nunmehr  fast  alle  Branchen  der  Eisenindustrie 
umfassenden  Verbände  und  Syndicale  fortgesetzt  be- 
müht, selbst  bei  stürmischer  Nachfrage,  wie  sie  während 
des  verflossenen  Geschäftsjahres  hier  und  da  auflrat, 
eine  unnatürliche  und  deshalb  gefährliche  Preis- 
steigerung zu  verhüten.  Dieselben  haben  sich  außer- 
dem als  die  geeigneten  Organe  erwiesen,  um  unserer 
heimischen  Industrie  die  Möglichkeit  des  Absatzes 
ans  Ausland  bei  einer  vorübergehenden  Uebererzeugung 
des  Inlandes  zu  verschaffen.  Da  außerdem  die  all- 
gemeine Geschäftslage  in  unserem  Vaterlunde  fort- 
gesetzt eine  günstige  ist,  so  dürfen  wir  — die  Erhaltung 
des  äußeren  und  inneren  Friedens  vorausgesetzt  — 
hoffen,  daß  auch  das  jetzt  begonnene  Geschäftsjahr 
der  deutschen  Eisenindustrie  befriedigende  Erträgnisse 
liefern  wird.  Der  Marktlage  entsprechend , waren 
auch  unsere  Werke  während  des  verflossenen  Geschäfts- 
jahres bei  lohnenden  Preisen  gut  und  regelmäßig 
beschäftigt.  Wenn  die  Bergbauabtheilungen  zu  dem 
erzielten  Gesammt-Bruttogewinn  nur  wenig  und  zur 
Dividendenzahlung  gar  nicht  beitragen  konnten,  so 
bot  sich  doch  Gelegenheit,  die  besonders  in  Dortmund 
und  Henrichshütte  während  der  letzten  Jahre  ge- 
schaffenen neuen  Einrichtungen  günstig  auszunutzen, 
und  ist  daher  die  Gesammterzeugung  unserer  Werke 
an  Hütten-  und  Walzwerksfabricaten  gegen  die  Vor- 
jahre ganz  erheblich  gestiegen  und  der  insgesammt 
erzielte  Gewinn  besonders  unter  Berücksichtigung  der 
ungünstigen  Verhältnisse,  unter  denen  speciell  unsere 
Bergwerke  haben  arl>eiten  müssen,  ein  befriedigender. 
Die  Erzeugung  an  Fabricaten  aller  Art  auf  den 
Werken  der  Union  betrug  im  Jahre  1896/97  im  ganzen 
329  754551  kg  gegen  276  799  317  kg  im  Vorjahre. 
Facturirt  wurden  315522  342  kg  zum  Durchschnitts- 
preise von  117,30  JL,  gegen  277  588371  kg  zu  104,96  JL 
im  Jahre  1895/96.  Die  Bilanz  des  Geschäftsjahres 
1896/97  schließt  ab  mit  einem  Bruttoüberschuß  von 
5 504  738,94  JL  gegen  3 176  438,59  im  Jahre 
1895/96.  — Der  erzielte  Bruttogewinn  im  Kohlenbergbau 
mußte  trotz  der  gestiegenen  Verkaufspreise  bei  den 
infolge  der  ungünstigen  Verhältnisse  gesteigerten 
Förderkosten  und  bei  den  durch  die  Flötzslörungen 
herbeigeführten  großen  Waschverluste  hinter  dem 
des  Vorjahres  Zurückbleiben.  Die  Bilanz  der  Ab- 
theilung Kohlenbergbau  weist  einen  Bruttoüberschuß 
auf  von  360  496,20,,#  gegen  404650,01  JL  im  Vorjahre. 
Für  Ankäufe  und  Neuanlagen  sowie  für  weitere  Auf- 
schliefsung  unserer  Berechtsame  wurden  im  verflossenen 
Geschäftsjahre  286  357,49  ,Jt,  verausgabt.  — Auch  im 
abgeschlossenen  Geschäftsjahre  mußte  trotz  der 
günstigen  Lage  der  Eisenindustrie  die  Förderung 
unserer  Eisensteingruben  gegen  das  Vorjahr  weiter 
eingeschränkt  werden,  weil  die  Verwendung  besonders 
der  phosphorarmen  Roth-  und  Brauneisensteine  aus 
dem  Bredelarer  und  Nassauer  Revier  auf  den  eigenen 


Hochofenwerken  immer  mehr  zurückgehen  mußte 
und  der  Absatz  an  Fremde  der  ungünstigen  Fracht- 
lage wegen  nicht  möglich  war.  Die  Förderung  unserer 
Eisensteingruben  betrug  demzufolge  im  verflossenen 
Geschäftsjahre  insgesammt  nur  112  333  t gegen 
131 798  t im  Vorjahre.  Die  für  Eisenstein  im  ver- 
flossenen Geschäftsjahre  im  ganzen  günstige  Conjunclur 
kam  dagegen  unseren  Spatheisensteingrubeu  hei  Wissen 
und  unseren  Wesergruben  besonders  zu  gute,  und  ist 
es  diesen  beiden  Betrieben  zu  danken , wenn  trotz 
der  zurückgegangenen  Gcsammtförderung  der  erzielte 
Bruttogewinn  von  144261,86  t#  im  Vorjahre  auf 
218041,91  ,.K,  inj  abgeschlossenen  Geschäftsjahre  ge- 
stiegen ist.  Für  Neuanlagen , insbesondere  aber  für 
den  weiteren  Aufschluß  unserer  Berechtsame  wurden 
172816,09  -M  verausgabt.  Die  Eisensteingruben  an 
der  Ruhr  mußten  noch  mit  158  637,90  Jl  für  ältere 
Verpflichtungen  belastet  werden.  — Die  Dortmunder 
Werke  waren  während  des  vergangenen  Geschäfts- 
jahres in  allen  Abtheilungen  gut  beschäftigt.  Die 
drei  Hochöfen  des  Werkes  waren  ununterbrochen  im 
’ Betrieb  und  lieferten  ihre  Erzeugung  regelmäßig  zur 
directen  Convertirung  an  das  Stahlwerk  ab.  Die  zum 
Theil  neu  geschaffenen  Anlagen  für  die  Rohstahl- 
erzeugung konnten  unter  dem  Einfluß  der  günstigen 
Conjunclur  fortgesetzt  vorlheilhafl  ausgenutzt  werden, 
und  die  mit  denselben  erzielten  Resultate  entsprechen 
den  gehegten  Erwartungen.  Die  Walzwerksanlagen 
waren  ununterbrochen  in  flottem  Betrieb  und  auch 
die  Werkstätten  arbeiteten  bei  lohnenden  Preisen  mit 
voller  Kraft.  Die  Gesammterzeugung  des  Dortmunder 
Werks  an  Fabricaten  aller  Art  konnte  unter  diesen 
Umständen  von  200829918  kg  im  Jahre  1895/96  auf 
242942829  kg  im  abgeschlossenen  Jahre  1896/97  ge- 
steigert werden,  erfuhr  also  gegen  das  Vorjahr  eine 
Zunahme  von  42112  911  kg.  Die  Bilanz  des  Dort- 
munder Werks  schließt  ab  mit  einem  Bruttoüberschuß 
von  3000619,82  JL  gegen  1 951  941,31  JL  im  Vorjahre. 
Der  Neubau  einer  Brückenbauanstalt  und  einer  Schiffs- 
werft auf  dem  von  der  Gewerkschaft  ver.  Wcstfalia 
neu  erworbenen  Terrain  zwischen  der  rechtsrheinischen 
Eisenbahn  und  dem  Dortmunder  Hafen  wird  binnen 
kurzem  in  Angriff  genommen.  — Auch  auf  dem  Hörster 
Werk  konnte  ein  regelmäßiger,  ununterbrochener  Be- 
trieb der  vorhandenen  Anlagen  während  des  ganzen 
Geschäftsjahrs  aufrechterhalten  werden.  Die  Erzeugung 
der  Hochöfen  fand  regelmäßigen  Absatz  zu  lohnenden 
Preisen,  und  das  Trägergeschäft  gestattete  einen 
schwunghaften  Betrieb  der  Walzwerksanlagen,  so  dafs 
die  Gesammterzeugung  des  Werks  an  Fertigfahricaten 
von  41  137025  kg  im  Jahre  1895/96  auf  51  334476  kg 
im  abgeschlossenen  Jahre  gesteigert  werden  konnte. 
Die  Bilanz  der  Abtheilung  weist  einen  Bruttoüberschuß 
auf  von  873202,96  JL,  gegen  274679,61  Jl  im  Vor- 
jahre. — Die  günstige  Entwicklung  der  Conjunctur 
hat  auch  besonders  die  Resultate  der  Henrichshütle 
im  verflossenen  Geschäftsjahre  vorlheilhafl  beeinflußt. 
Schon  im  Jahre  1S95/96  konnte  eine  erhebliche 
Steigerung  der  Gesammterzeugung  an  Fertigfahricaten 
des  Werks  gegen  das  Vorjahr  durchgeführt  werden, 
und  in  dem  abgeschlossenen  Geschäftsjahre  gestatteten 
die  fortdauernd  günstigen  Absatzverhältnisse  eine 
weitere,  wenn  auch  nicht  erhebliche  Steigerung  von 
34832  324  kg  auf  35477  246  kg.  Die  in  den  letzten 
Jahren  und  zum  Theil  noch  im  abgeschlossenen 
Geschäftsjahre  durchgelührten  Verbesserungen  an  den 
Einrichtungen  des  Werks  gestatteten  außerdem  eine 
erheblich  vorthei lhaftere  Fabrication  und  ist  es  diesen 
Umständen  zu  danken,  wenn  der  auf  dem  Werke 
erzielte  Bruttogewinn  den  des  Vorjahres  ganz  erheblich 
übersteigt.  Die  Bilanz  des  Werks  ergiebt  einen  Brutto- 
überschuß von  1 052  198,05  JL  gegen  382  713,80  „# 
im  Jahre  1895/96.  Um  die  Leistungsfähigkeit  der 
Hochofenanlage  des  Werks  voll  ausnutzen  zu  können, 
ist  die  Instandsetzung  des  zweiten  Hochofens  und 
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der  Bau  von  Cowperapparaten  Für  denselben  auf 
der  Henriehshütte  in  Angriff  genommen  und  geht 
seiner  Vollendung  entgegen.  Ebenso  sind  wir  mit 
der  Ausführung  einer  weiteren  Walzwerksanlage  zur 
Fahrication  von  Mittelblechen  auf  dem  Werk  be- 
schäftigt. — Der  Umschlag  sämmtlicher  Werke  an 
Rohmaterial  und  Fabricaten,  unter  Ausschluß  des- 
jenigen Rohmaterials,  wie  Erze,  Kohlen,  Roheisen, 
welches  von  Dritten  zur  Weiterverarbeitung  bezogen 
wurde,  stellt  sich  für  1896/97  wie  folgt:  287121  t 
Kohlen  mit  2 179130,71  <4,  117  901  t Eisenstein  mit 
780915,96  *4,  284152  t Roheisen  mit  14468704,66  Ji, 
315  522  t Walz-  und  Werkstattsfabricate  in  Eisen  und 
Stahl  mit  37  010  751,63-4',  zusammen  54439535,96 
Dagegen  betrug  der  tiesatnintumschlag  des  Jahres 
1895/96  41859567,61  ,4.  Der  Personalbestand  auf 
sämmtliclien  Werken  der  Union  betrug  am  30.  Juni 
1897  8439  Mann  gegen  7958  Mann  am  30.  Juni  1896. 

Es  ergiebt  sich  hieraus  eine  Zunahme  von  181  Köpfen. 
Die  Summe  der  pro  1896/97  gezahlten  Gehälter  und 
Löhne  betrug  9413650,25  <Jt ' , auf  den  Kopf  des 
durchschnittlichen  Personalbestandes  (8306)  berechnet, 
macht  dieses  einen  Betrag  von  1133,36  «4  aus.  Aus 
der  Unionstiftung,  deren  Vermögen  am  30.  Juni  1897 
311  209,88  -4  gegen  334481,49  «4  im  Vorjahre  betrug, 
sind  wiederum  6000  <M  den  Werksabtheilungen  zu 
aufscrordentlichen  Unterstützungen  erkrankter  Ar- 
beiter und  deren  Familien  überwiesen  worden. 
Die  fünf  Arbeiterkrankenkassen  und  die  Invaliden-, 
Wittwen-  und  Waisenkasse  der  Union  hatten  am 
31.  December  1896  ein  Vermögen  von  1 460053,06  -4 
gegen  1170569,62  .4  am  31.  December  1895.  Die 
Beiträge  der  Gesellschaft  zu  jenen  Kassen  betrugen 
81 916,21  .4.  Zu  den  Knappschaftskassen  hat  die 
Union  aufserdem  51 580,43  und  zu  der  Lebens- 
versicherung und  Extra-Unterstützung  ihrer  Arbeiter 
22  638,71  .4  beigetragen : die  Beiträge  zur  Unfall-  j 
Versicherung  der  Arbeiter  betrugen  für  das  Kalender- 
jahr 1896  126  697,29  -4  und  die  Beiträge  zur  Allers- 
und Invaliditätsversicherung  57  019,25  .4,  so  dafs  die  | 
Gesammtbeisteuer  der  Gesellschaft  im  persönlichen 
Interesse  ihrer  Arbeiter  und  deren  Angehörigen 
339  881,92  «4  betragen  bat.  An  Aufträgen  lagen  am  \ 
30.  Juni  1897  vor  117  700148  kg  im  Verkaufswerthe 
von  17  388  202.62  <4  (gegen  177  302  133  kg  im  VVerthe 
von  18086  197,52  -4  am  30.  Juni  1896).“ 

Der  nach  Abzug  der  Abschreibungen  im  Betrage 
von  2021803,56  ,4  sich  ergebende  Nettogewinn  von 
2045  747,74  <4  soll  wie  folgt  verwendet  werden: 

5 % zu  dem  gesetzlichen  Reservefonds  — 102  287,39 .4, 
596  zur  Specialreserve  (§12  des  Statuts)  = 102  287,39  «4, 

2 % Tantieme  des  Aufsichtsraths  40  914,95  ,4,  5 % 
Dividende  auf  die  Actien  Lil.  C=  1650000  Jt ',  Vor- 
trag auf  neue  Rechnung  150258,01  «4,  zusammen 
2 045  747,74  <4. 


Vereinigte  Königs-  und  Lauraliiitte,  Ad. -Ges. 
für  Bergbau  und  llUUenbetricb. 

Aus  dem  Bericht  für  1896 '97  geben  wir  Folgendes  j 
w ieder : 

tI)ie  in  unserem  letzten  Bericht  gekennzeichnete 
günstige  Geschäftslage  unseres  Unternehmens  hat 
sich  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  erhalten  und 
noch  gebessert.  Die  Erzeugungszilfern  unserer  Stein* 
kohlengruben  sowohl  als  der  Eisenwerke  in  Schlesien 
und  Hufsland  stiegen  über  die  Beträge  des  Vorjahres 
hinaus.  Die  Constructionswerkstätten  steigerten  ihre 
Leistungen  auf  das  Doppelte  des  vorjährigen  Werth- 
betrages und  griffen  hierbei  krättig  in  die  wirth-  , 
schaftliche  Entwicklung  der  alten  Werke  ein.  Die 
günstige  Lage  des  Eisenmarktes  brachte  uns  eine 
Aufbesserung  der  Walzeisenpreise,  weiche  eine  Er- 
höhung der  durchschnittlichen  Verwertliung  unserer 
Walzwauren  um  fast  14  -4  f.  d.  Tonne  zur  Folge  hatte. 


Der  Bruttoertrag  in  Höbe  von  6 011732  .4  überragt 
denjenigen  des  Geschäftsjahres  1889/90,  welcher  bisher 
als  der  höchste  in  den’ letzten  20  Jahren  des  Bestehens 
unserer  Gesellschaft  dastand.  Diese  Umstände  er- 
leichterten es  uns , unter  Benutzung  verschiedener, 
sich  bietender  Gelegenheiten,  einerseits  das  wichtigste 
Fundament  unseres  Unternehmens,  den  Steinkohlen- 
grubenbesitz,  zu  stärken  und  andererseits  bei  fort- 
gesetzter Anpassung  der  älteren  Anlagen  an  die 
Forderungen  der  neueren  Technik,  insbesondere  den 
Ausbau  der  Constructionswerkstätten , welche  wir  in 
letzter  Zeit  unseren  Werken  angefügt  haben,  zur 
Durchführung  zu  bringen.  In  Bezug  auf  die  Neubauten 
liehen  wir  besonders  hervor:  die  Verstärkung  unserer 
1 Förderanlagen  auf  Hugo-  und  Richlerschacbt,  welche 
uns  in  den  Stand  setzen  werden,  die  Leistungsfähigkeit 
der  Gruben  stets  voll  auszunutzen,  die  Vermehrung 
der  Koksofenanlagen  in  Königshüttc  und  die  Einführung 
der  Benzolgewinnung  daselbst,  den  in  Angriff  ge- 
nommenen Umbau  von  3 Hochöfen  auf  unseren  drei 
Hütten  mit  verbesserten  Einrichtungen,  die  Einführung 
des  Murtiiistahlofcnhetriebes,  welcher  bisher  auf  die 
Königshütte  und  Katharinalnltle  lieschränkt  war,  auch 
auf  der  Laurahütte,  die  Erbauung  einer  neuen  grolsen 
Walzeisenstrecke  in  Königshülle  unter  Anwendung 
der  besten  Einrichtungen  der  Neuzeit  und  die  Ein- 
führung des  Elektromotorenbetriebes  als  Antriebmittel 
für  viele  Maschinen  auf  unseren  Werken  nach  Anlage 
einer  kräftigen  Centralstalion.  Die  Ausführung  dieser 
umfangreichen  Anlagen , welcher  auf  der  anderen 
Seite  der  gänzliche  Abbruch  alter,  nicht  mehr  zeit- 
gemäfser  Vorrichtungen,  u.  a.  zweier  Hochöfen  auf 
der  Laurahütte,  einer  Walzenstrecke  auf  der  Königs- 
liütte,  gegenüberstand,  erforderte  grofse  Aufwendungen. 
Es  ist  hierfür  die  Summe  von  mehr  als  31/*  Millionen 
Mark  zur  Ausgabe  gelangt,  zu  deren  Deckung  die 
vom  Aufsichlsrath  beschlossenen  Abschreibungen  in 
der  Hauptsache  zu  dienen  haben  werden,  während 
der  Rest  aus  den  flüssigen  Mitteln  zu  entnehmen  ist. 
Es  betrug  die  Erzeugung  der  Werke  an  Steinkohlen 
1736175  t,  Eisenerzen  65276»  t,  Roheisen  18U332  t, 
Gufswaaren  8748  t,  raff.  Zink  1328  t,  Blei  173  t, 
100  % igem  Cementkupfer  991  t,  Rohren  9575  t, 
Walzeisen  aller  Art  164788  t. 

Es  bleibt  ein  Nettogewinn  von  3011836,93  <4. 
Hiervon  sind  zu  verwenden  laut  Statut:  zur  Zahlung 
der  Tantieme  an  den  Aufsichtsrath  und  die  Geselt- 
schaftsbeamten  240946,95 < 4,  bleiben  2 770889,98  .4, 
dazu  Vortrag  aus  dem  Vorjahre  39939,65  4,  zusammen 
2810829,63  4,  10  % Dividende  erfordern  2700000.4, 
bleiben  zur  Verfügung  1 10829,63 .4.  Wir  schlagen  also 
vor:  auf  das  Actienkapital  von  27000000  .4  eine 
Dividende  von  10%  zu  zahlen,  77  800  .4  dein  Vor- 
stande zur  Verwendung  für  Wohlthätigkeitsanstalten 
und  zu  Wohlfahrtszwecken  im  Einvernehmen  mit  dem 
Aufsichtsrath  zur  Verfügung  zu  stellen  und  den  Rest 
von  33029,63  .4  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. a 


Westfälisches  Koks-Sjndlcal  in  Bochum. 

Der  Koksversand  der  zum  Westfälischen  Koks- 
Svndical  gehörigen  Kokereien  betrug  (der  K.  Z.  zufolge) 
im  Monat  September  d.  J.  498612  t,  derjenige  der 
Privatkokereien  14  678  t und  der  Gesammtversand  bei 
nur  30  Arbeitstagen  513  290  t gegen  512  448  t bei  31 
Arbeitstagen  im  August  d.  J.  und  gegen  470  778 1 
bei  wiederum  30  Arbeitstagen  im  September  1896. 
Der  diesjährige  September- Versand  ist  der  höchste 
bisher  jemals  erreichte  gewesen,  ln  den  ersten  neun 
Monaten  des  laufenden  Jahres  wurden  von  den  im 
Westfälischen  Koks-Syndical  vereinigten  Zechen  und 
Kokereien  4 435441  t gegen  4103479  t in  demselben 
Zeitraum  1896  hergcstellt  und  zur  Versendung  ge- 
bracht. Der  diesjährige  Melirversand  an  Koks  beträgt 
somit  331962  t oder  8,09  %. 
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Oberbergrath  Johannes  Albrecht  Erhardt  f. 


Im  hohen  Alter  von  78  Jahren  verschied  am 
1.  October  d.  J.  zu  Stuttgart  Oberhergralh  Albrecht 
Erhardt. 

Geboren  am  3.  April  1819  in  Stuttgart,  besuchte 
Erhardt  das  Eberhard-Ludwigsgymnasium  und  zuletzt 
3 Jahre  lang  die  Königl.  Gewerbeschule  (das  spätere 
Polytechnikum)  in  Stuttgart,  woselbst  ihm  nach  er- 
folgreicher Absolvirung  der  Gewerbeschule  — es 
wurden  ihm  zwei  Preismedaillen  verliehen  — 1836 
die  Stelle  eines  Assistenten 
für  Physik  und  Chemie 
übertragen  wurde. 

ln  jene  Zeit  fallen 
seine  ersten  Studienreisen 
auf  die  wflrttembergischen 
Hüttenwerke,  namentlich 
öftere  Besuche  der  Werke 
von  Wasseralfingen, 
welche  schon  damals  weit- 
verbreiteten Ruf  hatten 
und  deren  Verwalter  Fa- 
her  du  Faur  sich  durch 
Einführung  des  heifsen 
Windes  beim  Hochofen- 
betrieb und  die  von  ihm 
erfundenen,  mit  Gicht- 
gasen geheizten  Apparate 
auch  im  Auslande  einen 
Namen  gemacht  hatte. 

1838  wurde  ihm  vom 
Königlichen  Bergrath  die 
Stelle  eines  Controleurs 
der  Silber-  und  Goldproben  auf  der  König!.  Münze  in 
Stuttgart  übertragen.  1839  legte  er  sein  erstes  berg- 
und  hüttenmännisches  Staatsexamen  ab,  wurde  Berg- 
cadet  und  im  Frühjahr  1840  als  Begleiter  des  Collegial- 
mitgliedes,  Bergrath  Degen,  auf  die  Hüttenwerke 
Wasseralfingen  und  Königsbronn  geschickt,  um  sich  über 
den  Werth  und  die  Bedeutung  der  Erfindungen  der  beiden 
rivalisirenden  Hüttenverwalter  Falter  du  Faur  und 
Weberling  durch  eingehende  Untersuchungen  an  Ort 
und  Stelle  zu  informiren  und  zu  berichten. 

In  Wasseralfingen  war  es  die  Erfindung  Falter 
du  Faurs,  die  Hochofengase  zum  Weifsmachen  des 
Roheisens,  zum  Puddeln  und  Schweifsen  des  Eisens 
zu  verwenden,  welche  damals  in  der  ganzen  hütten- 
männischen Welt  das  gröfste  Aufsehen  erregte  und 
mehrere  Jahre  lang  Fachgenossen  aus  allen  Nationen 
zum  Studium  der  Einrichtungen  und  Prucesse  herbei- 
lockte, welche  rnonate-,  ja  oft  jahrelang  ihren  Aufent- 
halt in  Wasseralfingen  genommen  haben. 

Dasselbe  Interesse,  ja  nach  seiner  Meinung  ein 
noch  gröfseres,  nahm  Hütten  Verwalter  Weberling  in 


Königsbronn  für  seine  Erlindungen  in  Anspruch,  «len 
Torf,  der  für  Hüttenzwecke  bis  dahin  wegen  seiner 
geringen  Heizkraft  nur  wenig  Anwendung  gefunden 
hatte,  für  dieselben  Zwecke,  wie  Falter  du  Faur  die 
Hochofengase , nämlich  zum  Weifsen,  Puddeln  und 
Schweifsen,  brauchbar  gemacht  zu  haben. 

Zum  Zweck  seiner  weiteren  Ausbildung  wurde 
Erhardt  im  Herbst  1840  als  provisorischer  Hütten- 
assistent auf  die  Saline  Wilhelmshall  bei  Rottweil 

und  das  Hüttenwerk  Kö- 
nigsbronn geschickt  und 
unternahm  sodann  nach 
erfolgreicher  Ablegungder 
zweiten  Staatsprüfung  mit 
Staatsunterstützung  eine 
wissenschaftliche  Reise 
nach  den  Werken  der 
Franche  Conite,  wo  die 
Verwendung  der  Turbinen 
zu  Hüttenzwecken  als  Neu- 
erung eingeführt  wurde, 
nach  den  elsässischen  und 
lothringischen  sowie  den 
Saarwerken , bei  welch 
letzteren  damals  «lie  ersten 
Versuche  mit  Koks  im 
Hochofen  im  Gange  waren, 
schlielslich  nach  «len  Hül- 
len des  Mittelrheins  und 
des  Siegerlandes. 

Nach  seiner  Rückkehr 
wurde  Erhardt  1813  de- 
finitiv als  Assistent  des  Hüttenverwalters  Faber  du 
Faur  in  Wasseralfingen  angestelll,  welcher,  im  Gefühle 
bald  seinen  Posten  verlassen  zu  müssen,  in  den  Ver- 
storbenen das  Vertrauen  setzte  und  es  ihm  gleichsam 
als  Vermächtnifs  hinterlassen  wollte,  seine  Erlindungen 
auf  dem  Gebiete  des  Gasofenbetriebs  weiter  auszu- 
bauen. Die  auf  die  Verwendung  der  Hochofengase 
zum  Puddeln  und  Schweifsen  gesetzten  Hoffnungen 
erwiesen  sich  zwar  bald  als  aussichtslos,  dagegen 
waren  die  Bestrebungen  Erhardls  auf  Verbesserungen 
der  Winderbitzungsapparate,  wie  auch  die  Einführung 
besonderer  Gasgeneratoren  für  Puddel-  und  Schweifs- 
öfen von  bestem  Erfolge  begleitet.  • 

Im  Jahre  184-6  erfolgte  die  Berufung  Erhardls 
als  Hülfsarbeiter  ins  Bergrathscollegium  in  Stuttgart 
und  später  seine  Entsendung  als  Schienencommissar 
auf  die  niederrheinischen  und  westfälischen  Hütten, 
mit  deren  Besitzer  und  Leiter  er  noch  lange  Jahre 
nachher  in  freundschaftlichem  Verkehr  blieb. 

Im  Januar  1847  zurückgekehrt,  wurde  ihm  die 
I Stelle  eines  Hüttenverwaltcrs  in  Königsbronn  über- 
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tragen ; noch  nicht  28  Jahre  alt,  war  dies  eine  grofse 
Auszeichnung  für  ihn.  Er  Wulste  dieses  Vertrauen 
zu  rechtfertigen,  so  dal's  er  schon  im  Jahre  1853  auf 
den  Verwaltersposten  des  bedeutendsten  Werkes, 
Wasseralfingen,  berufen  wurde,  um  daselbst  an  der 
infolge  der  Entwicklung  der  wQrttcmbergischen  Eisen- 
bahnen, die  damals  ebenso  wie  die  Hüttenwerke  dem 
Finanzministerium  unterstellt  waren,  an  der  Errichtung 
staatlicher  Werkstätten  zur  Herstellung  von  Eisen- 
bahnmaterial  in  grolse m Malsstahe  thätigen  Antheii  zu 
nehmen.  Es  war  Erhardts  Verdienst,  dal's  diese  Werke 
unabhängig  von  den  zur  Verfügung  stehenden  unzu- 
länglichen Wasserkräften  auf  Dampfkrafl  begründet 
und  in  Wasseralfingen  concentrirt  wurden,  das  schon 
damals  die  gröfste  Giefserei  Württembergs  war. 
Erhardt  war  es  auch,  der  in  der  Roheisenerzeugung 
den  Uebergang  vom  Holzkohlen-  zum  Koksbetrieb 
vollzog,  und  er  war  es  wiederum,  der  bei  der  Ent- 
wicklung der  Stahlindustrie  in  den  öfter  Jahren  sich 
der  damals  von  anderer  Seite  befürworteten  Gründung 
eines  grofsen  Stahlwerks  mit  Erfolg  widersetzte  in  der 
richtigen  Erkenntnifs,  dafs  in  Württemberg  die  natür- 
lichen Voraussetzungen  hiefür  fehlten.  Dem  für  sein 
Fach  begeisterten  thatkräftigen  Mann  mag  diese  Er- 

E r ruhe  in  e \ 


| kenntnifs  schwer  geworden  sein,  aber  unzweifelhaft 
hat  er  hierdurch  dem  württeml>ergischen  Staat  grofse 
Summen  erspart.  Doch,  es  sollte  ihm  heschieden  sein, 
an  der  Entwicklung  der  deutschen  Stahlindustrie  in 
anderer  Weise  mitzuwirken.  Im  Jahre  187#»  erhielt 
er  den  ehrenvollen  Antrag,  in  das  Kruppsche  Eta- 
blissement in  Essen  a.  d.  R.  als  Mitglied  des  Directoriums 
| einzutreten.  Obwohl  damals  schon  im  Alter  von 
' 57  Jahren  stehend,  hat  ei  10  Jahre  lang  diesen  überaus 
j mühevollen  Posten  in  schönster  Harmonie  mit  seinen 
College»  und  mit  seinem  genialen  Chef  aufs  beste 
ansgefüllt.  Wie  die  älteren  Wasseralfingcr  Arbeiter, 
welche  »lern  Verstorbenen  für  die  von  ihm  entwickelten 
Wohlfahrtseinrichtungen  und  die  durch  ihn  beschafften 
! schönen  Wohnungen  noch  heute  dankbar  sind,  so  wer- 
i den,  so  lieifst  es  mit  Recht  in  einem  dem  Dahingeschie- 
denen  im  .Schwäbischen  Merkur*  gewidmeten  Nach- 
ruf, auch  gewif's  die  zahlreichen  Freunde,  welche  der 
I stets  liebenswürdige  Mann  während  seiner  laugen  amt- 
lichen Thätigkeit  in  und  aufserhalb  Württembergs 
gewonnen  hat,  mit  Wehinuth  von  seinem  Hinscheiden 
Kenntnifs  nehmen  und  ihm  ein  treuesAudenken  be- 
wahren. In  der  Geschichte  des  deutschen  Eiscnhütteu- 
! wesens  ist  seinem  Namen  ein  ehrenvoller  Platz  gesichert. 

igem  Frieden! 
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£ine  Neuerung  im  Gebläsebau. 


n dieser  Mittheilung  handelt  es  sich  zwar 
blofs  um  die  Besprechung  eines  neuen 
Gebläse-  bezw.  Compressor-Ventils,  da 
sich  aber  die  ganze  Geblfisefrage  zu 
einer  blofsen  Frage  des  jeweilig  zu  wählenden 
Abscblufsorgan  - Systems  zuspitzt,  so  darf  eine 
Neuerung  im  Yenlilwesen,  welches  nach  dem 
Urtheile  bedeutender  Sachverständiger  Aussicht 
auf  weitgehende  Anwendung  hat,  auch  eine 
Neuerung  des  Gebläsehaues  schlechthin  genannt 
werden.  Es  möge  daher  gestattet  sein,  bei  Be- 
sprechung des  Ventils  auch  auf  die  Gebläsefrage 
im  allgemeinen  einige  Seitenblicke  zu  werfen. 

Nachstehende  Fig.  1 zeigt  das  Ventil  oder 
genauer  bezeichnet  die  .gelenkte  Slahlringklappe* 
in  der  Erstlingsform,  wie  es  in  180  Exemplaren 
von  der  Maschinenfabrik  L.  Läng  in  Budapest 
an  dem  neuen  Hochofengebläse  des  königl.  ung. 
Eisen-  und  Stahlwerks  in  Vajda-Hunyad 
zuerst  angewendet  wurde,  das  seit  Mai  1895  ohne 
alle  Reserve  im  ununterbrochenen  Betriebe  steht. 
Die  zwei  kleinen  Figuren  links  stellen  den  Saug- 
und  Druckventilsitz  in  1:2,5  der  Hauptfigur  mit 
darauf  liegender,  durchsichtig  gedachter  Ring- 
Ventilklappe  dar,  während  die  Haupt-Schnittfigur 
in  der  oberen  Hälfte  das  Säugventil,  in  der 
unteren  das  Druck venlil  complet  monlirt  und  mit 
horizontaler  Achse  in  die  ebene  Gylindcrdeckel- 
resp.  Ventilkaslenwand  eingesetzt  zeigt.  Das 
Ventil  besteht  der  Hauptsache  nach  aus  Ventilsitz 
(Stahlgufs),  Ventilfänger  (Stahlgufs),  Ventilscheibe 
(mäfsig  gehärtetes  Federstahlbleeh  von  nur  0,8  mm 
Dicke),  drei  Lenkern  (gehärtete  Stahlblechstreifen 
von  Uhrfederqualitäl,  0,5  mm  Dicke  und  40  mm 
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Breite),  den  Nietverbindungen  der  Lenker  und 
der  Centralschraube  zur  starren  Verbindung  von 
j Sitz  und  Fänger,  welche  Theile  namentlich 
aus  der  Haupt-Schnittfigur  leicht  erkennbar  sind. 
Die  Nebenfigur  zeigt  den  Ventilfänger  oder 
Lenkerträger  sammt  Lenkern  in  Darunter-  und 
Daraufsicht  im  Sinne  der  Haupt- Schnittfigur, 
wobei  von  der  Daruntersicht  des  Saugventilfängers 
die  Ringventilscheibe  weggelassen  bezw.  durch- 
sichtig gedacht  ist. 

Das  eigentliche  Abscblufsorgan  bezw.  die  be- 
wegte Masse  des  Ventils  ist  im  vorliegenden  Falle 
beim  Säugventil  eine  einfache,  ebene,  mäfsig  ge- 
härtete Federstahlblech-Ringscheibe  von  0,8  mm 
Dicke,  244  mm  äufserem  und  120  mm  innerem 
Durchmesser,  einerseits  walzblank,  andererseits  am 
Aufsen-  und  Innenrande  eben  geschliffen.  Die 
bewegte  Masse  ist  daher  die  geringste,  ihre  Her- 
stellbarkeit  die  einfachste  und  die  Auswechselbar- 
keit die  leichteste. 

Beim  Druckvenlil,  welches  sich  bekanntlich 
nicht  im  todten  Punkte,  sondern  in  einem  spätem, 
je  nach  der  schwankenden  Betriebsspannung  sich 
verschiebenden  Momente  hoher  Kolbengcschwindig- 
; keit  zu  eröffnen  hat,  ist  über  die  eigentliche 
Ventilscheibe  unter  Wahrung  eines  etwa  halb- 
millimetrigen  Zwischenraumes  eine  zweite  0,4  mm 
dicke,  sozunennende  Polslerscheibe  angeordnet  zur 
Erzielung  eines  Oel-  oder  Luftkissens,  welches  im 
Momente  der  Druckventil-Eröffnung  den,  zufolge 
der  geringen  Masse  ohnehin  nur  sehr  geringen 
Massenslofs  bis  zur  völligen  Unschädlichkeit  ab- 
schwächt. Wollte  man  hierin  bei  sehr  hohen  Um- 
drehungszahlen ein  Uebriges  thun,  so  könnte  man 
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auch  das  Säugventil  polstern  und  dem  Druckventil 
dann  allenfalls  auch  zwei  Polsterscheiben  geben. 

Dieses  leichte,  eigentliche  Abschlufsorgan,  ob 
gepolstert  oder  nicht,  wird  von  den  drei  blattfeder- 
artigen. äufscrst  biegsamen  Lenkern  FK  (Fig.  1)  ge- 
tragen, welche  einerseits  bei  Fruit  dem  Ventilfänger, 
andererseits  bei  K mit  der  Ringklappe  auf  eine  die 
freie  Federung  ermöglichende  Weise  verbunden  sind, 
wie  aus  der  Abbildung  ersichtlich  ist. 

Der  Ventilsitz  ha'  zwei  concentrische,  schneiden- 
förmige, in  einer  Ebene  liegende  Ringsilze, 


Theil  des  EröfTnungs-Ueberdrucks  auf  nahezu  Null 
reduciren  soll. 

Zwischen  diesen  beiden  parallelen  Ebenen  des 
Sitzes  und  Fängers  wird  nun  die  Ringklappe 
mittels  der  drei  elastischen  Lenker  parallel  zu 
sich  selbst  derart  sicher  auf-  und  zugeführl,  dafs 
bei  beliebiger,  liegender,  hängender,  verlicaler 
oder  allgemein  schiefer  Anordnung  jedes  seitliche 
Ausweichen,  jedes  Hängenbleiben  oder  Schiefstellen 
und,  was  am  wichtigsten,  jedes  Reiben  oder 
Gleiten  sowie  jeder  schädliche  Massenslofs  sowohl 


Fig.  1.  Die  gelenkte  Stahlringklappe  als  Gebläse ventil. 


welcher  Ringsitzebene  sich  die  Ringklappe  auch 
dann  innig  anschmiegt,  wenn  sie  selbst  nicht 
genau  eben  sein  sollte,  da  sie  ja  zufolge  ihrer 
geringen  Dicke  sehr  elastisch  ist.  Zu  dieser 
Ringsilzebene  parallel  und  mit  den  Ringsitzen 
concenlrisch  und  beiläufig  correspondirend,  hat 
auch  der  Fänger  zwei  concentrische,  ringförmige, 
etwa  6 mm  breite  Fangllächen,  welche  aber  theil- 
weise  unterbrochen  sind,  um  der  Unterbringung 
und  Bewegung  der  Lenker  Platz  zu  gewähren; 
diese  Fangflächen  sind  in  der  Saugfänger-Darunter- 
sicht  (Fig.  1)  gesprenkelt  angedeutet;  die  geringe 
Breite  der  Fangllächen  soll  ein  , Ankleben*  oder 
Adheriren  der  meist  öligen  Venlilscheibe  beim 
hermetischen  Anlegen  ebenso  verhindern,  wie  die 
Schneidenform  der  Ringsitze  den  diesbezüglichen 


beim  Eröffnen  als  auch  beim  Uchliefsen  ganz 
vermieden  bleibt. 

Der  Grundgedanke  bei  dieser  Ventilconstruction 
ist  also  die  äufserst  erreichbare  Reduction  des 
ErölTnungs-  und  Bewegungswiderstandes  bei  ent- 
sprechender Widerstandsfähigkeit  gegen  hohen 
Druck  und  hohe  Hubzahlen. 

Es  möge  mir  gestattet  sein,  auf  eine  nähere 
Analyse  dieses  keineswegs  neuen  Grundgedankens 
unter  Vorführung  von  Ventilerhebungs-  und  Wind- 
druckdiagrammen und  kritischer  Gegenüberstellung 
anderer  heute  üblicher  Abschlufsorgane  des  Ge- 
bläsebaues bei  nächster  Gelegenheit  zurückkommen 
zu  dürfen,  und  soll  im  Folgenden  nur“die*An- 
ordnung  der  Ventile  im  Vajdahunyader  Gebläse 
und  letzteres  selbst  noch  kurz  besprochen  werden. 
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Wie  aus  der  nachstehenden  Fig.  2 und  der 
Fig.  1 ersichtlich,  sitzen  die  Ventile  mit  horizon- 
taler Achse  direct  in  den  ebenen  Cylinderdeckel- 
wänden  und  werden  durch  je  eine  centrale  Druck- 
schraube, welche  sich  gegen  den  Ventilkasten- 
decke! stützt,  in  das  Ventilsitzgitter  gedrückt  und 
besteht  die  Abdichtung  nur  aus  3 — 4 Windungen 
einer  dünnen , in  gekochten  Firnifs  getauchten 
Spagatschnur.  Mittels  dieser  durch  Gewindemuffe 
an  die  Ventilcentralschraube  gekuppelten  Druck- 
schraube kann  jedes  Ventil  auch  leicht  aus  der 
Gitterbohrung  gezogen  werden.  Die  Ventilkasten- 
deckel haben  für  je  3 — 4 Ventile  ein  Handloch, 


deckelfläche  den  Saugorganen  und  ein  Drittel  den 
Druckorganen  reservirt  werden ; aus  demselben 
Grunde  mufeten  sowohl  getrennte  Ventilsitzgitter 
als  Ventilkastenwände  angeordnet  werden,  woraus 
sich  zur  Erreichung  des  nothwendigen  Druckventil- 
querschnitts wieder  die  Nothwendigkeit  ergab,  mit 
den  Ventilgittern  über  die  Cylinderbohrung  hinaus- 
zugreifen, den  Cylinderflantsch  zu  verbreitern  und 
ebenfalls  getrennt  aufzuschrauben,  wie  dies  in 
Fig.  2 ersichtlich  ist. 

Mit  Rücksicht  auf  das  Fehlen  jedweder  Betriebs- 
reserve und  auf  die  gestellte  Forderung  höchst- 
erreichbarer Betriebssicherheit  wurde  über  jedem 


Fig.  2.  Längs-  und  Querschnitt  durch  den  Windcylinder  und  Ventilkasten. 


durch  welches  die  inneren  Muttern  der  Druck- 
schraube erreichbar  sind  und  die  Ventile  aus- 
und  eingeführt  werden  können.  Jeder  Handloch- 
deckel hat  ein  Schauglas,  um  des  besonderen 
Interesses  halber  auch  die  Druckventile  während 
des  Betriebes  jederzeit  beobachten  zu  können. 

Mit  Rücksicht  auf  die  Neuheit  der  Ventil- 
construction  war  vom  Besteller  vorsichtshalber 
noch  die  Bedingung  gestellt,  in  den  Ventilkästen 
eine  solche  Anordnung  zu  treffen,  dafs  man  im 
Falle  des  Nichtbewährens  der  Neuerung  die  Ventil- 
sitzgitter gegen  Lederklappen-Sectoren  auswechseln 
könne ; dieser  Wunsch  hatte  nun  die  aus  Fig.  2 er- 
sichtliche Complication  der  Cylinderconstruction  zur 
Folge.  Es  mufsten  demnach,  entsprechend  dem  bei 
anderer  Gelegenheit  noch  zu  erörternden  Usus  der 
Lederklappen-Gebläsebauer,  zwei  Drittel  derGylinder- 


Cylinderende  noch  je  ein  rechteckiger  Wintlschieber 
angeordnet,  um  sowohl  Saug- als  auch  Druck- 
ventile während  des  Betriebes  aus- 
wechseln zu  können,  und  waren  behufs 
leichter  Handlichkeit  kleine  Ventile  in  gröfserer 
Zahl  angestrebt , wodurch  auch  die  eventuelle 
Betriebsuntüchtigkeit  eines  einzelnen  Ventils  un- 
fühlbarer werden  sollte.  Soll  nun  ein  Druckventil 
während  des  Betriebes  ausgewechselt  werden,  so 
zieht  man  erst  3 bis  4 Säugventile  mittels  der 
centralen  Druckschrauben  aus  ihren  Gitterbohrungen, 
damit  die  Luftfüllung  des  Gylindereudes  bei  jedem 
Hub  wieder  dort  entweichen  könne;  dann  wird 
der  Windschieber  geschlossen,  um  das  Cylinderende 
ganz  aufser  Wirksamkeit  zu  setzen  und  den 
Druckwindkasten  bezw.  einen  seiner  entsprechenden 
Handlochdeckel  öffnen  und  das  betreffende  Ventil 
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auslauschen  zu  können,  ohne  die  Maschine  ab- 
stellen  zu  müssen.  Selbstredend  bedarf  das  Aus-  j 
wechseln  eines  Säugventils  während  des  Betriebes 
keiner  solchen  Umstände  und  braucht  ein  Ventil- 
gitter oder  Ventilkastendeckel  nur  dann  gerührt 
zu  werden,  wenn  behufs  Nachspannens  und  Bei- 
legens der  Windkolbenringe  in  den  Cylinder  ge- 
stiegen werden  soll,  was  innerhalb  des  bisherigen 
2 lli  jährigen  Betriebes  noch  nicht  nothwendig  wurde. 

Die  Anordnung  erwähnter  Windschieber  hat 
sich  indefs  als  übertriebene  Vorsich tsmafsregel 
erwiesen,  ebenso  wie  die  Rücksichtnahme  auf  die  1 
Lederklappen  - Anordnung.  Bei  den  bisherigen 
wenigen  Druckventil-Auswechslungen  konnte  jedes- 
mal auch  wochenlang  bis  zu  einem  durch  äufsere 
Umstände  veranlafsten  kurzen  Stillstände  gewartet 
werden  und  kamen  die  Windschieber  nur  zu 
Bravour-  und  Reclamezwecken  im  Falle  eines 
Besuches  oder  dergleichen  in  Thätigkeit;  ein 
Schaden  an  einem  Druckventile,  der  ein  sofortiges 
Auswechseln  erfordert  hätte,  ist  überhaupt  nie  t 
vorgekommen,  und  was  die  Säugventile  anbelangt, 
so  wurde  im  Mai  dieses  Jahres,  also  nach  zwei- 
jährigem Betriebe,  das  erste  ausgewechselt.  In  1 
einem  solchen  Falle  ist  der  auszuwechselnde  Theil 
von  der  gröfsten  Einfachheit,  ein  Ventilblatt  oder 
ein  Lenker,  die  für  alle  Fälle  sofort  passend  in 
Vorrath  gehalten  und  leicht  und  rasch  ersetzt  I 
werden  können,  während  die  unbeweglichen  com- 
plicirteren  Theile  niemals  Schaden  leiden. 

In  allen  anderen  Fällen  eines  liegenden  Gebläses 
dieses  Ventilsystems  und  bei  Anordnung  der  Ventile 
direct  im  Deckel  werden  weniger  und  gröfsere  ! 
Ventile  und  zwar  Saug-  und  Druckventile  in 
gleicher  Anzahl  angeordnet,  wobei  man  den  Säug- 
ventilen einen  etwas  gröfseren  Hub  geben  kann. 
Am  vortheilhaftesten  lassen  sich  9 Saug-  und  9 
Druckventile  für  das  Cylinderende  anordnen,  die  bei- 
läufig ein  Sechstel  der  Gylinderbohrung  zum  Durch- 
messer haben,  und  kann  der  Ventilkasten  mit 
Vorderwand  und  Ventilgitter  aus  einem  Stück 
gegossen  werden,  wie  dies  beispielsweise  bei  dem 
demnächst  in  Betrieb  kommenden  Bessemergebläse 
des  Eisenwerkes  Reschitza  in  Südungarn 
geschah. 

Bei  hohen  Umdrehungszahlen,  allwo  in  der 
Deckelwand  allein  der  einem  mäfsigen  Druck- 
verluste entsprechende  Ventilquerschnitt  besonders 
in  grofsen,  langhubigen  Gylindern  nicht  mehr  leicht 
erzielbar  ist,  werden  auch  in  liegenden  Gebläsen 
die  Ventile  in  Ringkästen  angeordnet  und  ist 
aus  diesbezüglichen  Initiativen  des  Hrn.  Director 
L.  Grabau  der  Dahlbrucher  Maschinenbau- 
Actiengesellschaft  eine  sehr  compendiöse  und 
zweckmäfsige,  liegende  Schnellläufertype  hervor- 
gegangen, die  höchst  wahrscheinlich  auch  anderen  Ma- 
schinenfabriken Veranlassung  zur  Adoplirung  geben 
wird.  Der  hierbei  in  Kauf  zu  nehmende,  gröfsere 
schädliche  Raum  bleibt  immer  noch  weit  unter  dem 
Betrage  desselben  bei  den  meisten  modernsten  j 


gesteuerten  und  ungesteuerten  Gebläsetypen  und 
kommt  eben  der  hohen  Umdrehungszahl  (besonders 
auf  der  Niederdruckseite)  zur  anfänglichen  Be- 
schleunigung der  hin  und  her  gehenden  Massen 
sehr  zu  gute;  man  hat  dabei  den  Vortheil,  den 
Gebläsekolben  ausbauen  zu  können,  ohne  den 
Ventilkasten  rühren  zu  müssen. 

Bei  verticalen  Gebläsen  wird  man  die  Ventile 
mit  Vorliebe  in  Ringventilkästen  unterbringen,  wie 
dies  die  Maschinenfabrik  Andritz  der  Oesterr. 
Alpinen  Montangesellschaft  bei  einem  für  die  eigene 
Hütten  Verwaltung  Donawitz  im  Bau  be- 
griffenen stehenden  Gebläse  angeordnet  hat.  Bei 
liegenden  Gebläsen  ermöglicht  es  die  Anwendung 
des  beschriebenen  Ventilsystems,  behufs  Reduction 
der  hin  und  her  gehenden  Massen  und  Zulässigkeit 
höherer  Umdrehungszahlen  Dampf-  und  Windkolben 
auf  eine  gemeinsame  Kolbenstange  ohne  hintere 
Führung  zu  geben  und  den  Windcylinder  ganz  nahe 
an  den  Dampfcylinder  heranzurücken  und  gegen 
diesen  bei  Entfall  des  den  Bajonettframeflantsch  der 
Dampfmaschine  unmittelbar  mit  dem  Wind- 
cylinder verbindenden  Fundamentrahmens  (nebenbei 
erwähnt,  auch  durch  Grabau  zuerst  angegeben) 
symmetrisch  zur  Cylinderachse  mittels  zweier 
Stangen  oder  central  mittels  gufseisernen  Zwischen- 
stücks (nur  bei  Ringventilkasten  anwendbar  — 
Dahlbrucher  Bauart)  nach  Art  der  Tandem- 
anordnung bei  Dampfmaschinen  abzustützen,  ohne, 
besonders  im  letzteren  Falle,  bezüglich  leichter 
voneinander  unabhängiger  Ausbaubarkeit  beider 
Kolben,  irgend  welchen  constructiven  Schwierig- 
keiten zu  begegnen.  — 

An  dem  Vajdahunyader  Gebläse  ist  diesbezüglich 
an  dem  bisherigen  Gebrauch  festgehalten  worden, 
weil  die  Durchbringung  der  Ventilconstruction  allein 
schon  genug  des  Neuen  war  und  eine  weitere  Ab- 
weichung von  der  Schablone  dem  Ventil  hätte 
gefährlich  werden  können.  Das  Gebläse  bietet 
also  aufser  den  Windcylindern  im  wesentlichen 
nichts  Neues  und  ist  besonders  die  Dampfmaschine 
von  durchweg  erprobter,  gediegener,  moderner 
Gonstruction,  wie  dies  die  nachstehenden  Figuren 
3,  4,  5 und  6 erkennen  lassen.  Die  Haupt- 
abmessungen und  Daten  sind  folgende: 
Hochdruckcylinder  - Durchmesser  725  mm 


Niederdruckcyünder-Durohm.  . . 1150  „ 

Windcylinder-Durchm 2070  , 

Gemeinsamer  Hub 1350 

Betriebsumdrehungszahl  ....  40—50 

Dampfdruck 8 Alm. 

Winddruck  18 — 25  cm; Hg 

Minutl.  Ansaugung 700  -900  cbm 


Beide  Cylinder  der  Compound-Condensations- 
maschine  haben  Ventilsteuerung  und  zwar  der 
Hochdruckcylinder  von  einem  verstellbaren  Re- 
gulator aus  beeinflufsle  alte  „Collmann-Steuerung“ 
und  der  Niederdruckeylinder  im  Stillstände  von 
Hand  verstellbare  Daumeusteuerung,  der  Einheit- 
lichkeit und  des  vorhandenen  Modells  halber  mit 
Collmanns  früherer  Venlilhebelanordnung  combinirt. 
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Die  Condensatorpumpe,  eine  liegende,  doppeltwir- 
kende Kolbenpumpe  mit  hohler  gufseiserner  Kolben- 
stange, unter  Wasser  stehenden  Stopfbüchsen  und 
fatjonnirten  Gummiklappen,  liegt  unterm  Fufsboden 
im  Maschinenmittel  und  wird  mittels  Hebel  und 
oscillirender  gufseiserner  Hohlwelle  vom  vorderen 


Fig.  3.  Längsschnitt  wnd  Längsansicht. 


Die  für  den  neuen  20  m hohen  Koks-Hochofen 
nöthige  Luftmenge  würde  die  Maschine  schon  bei 
32  Umdrehungen  ansaugen,  es  hat  sich  aber  als 
vortheilhaft  möglich  und  nothwendig  ergeben,  von 
der  neuen  Maschine  auch  an  drei  ältere,  15  m 
hohe  Holzkohlenöfen  durch  Reducirventil  Wind 


Fig.  4.  Grundril's. 

Das  nouo  Hochofongobläae  des  Königlich  ungarischen  Eisen-  und  Stahlwerks  in  Vajdahunyad,  erbaut  durch  die  Maschinenfabrik 

von  L.  Läng  in  Budapest- 


Windkolbenslangen-Tragschuh  der  Hochdruckseite 
aus  angetrieben. 

Die  Saugwindführung  geschieht  unter  herme- 
tischem Abschlüsse  gegen  das  Maschinenbaus  durch 
zwei  weilbemessene  Fundamentkanäle,  welche  in 
je  einen  über  Dach  führenden  Saugthurn  münden; 
die  Druckluflabfiihrung  ist  aus  den  Fig.  2,  5 und  6 
klar  ersichtlich. 


abzugeben,  demzufolge  die  normale  Betriebsumdre- 
hungszahl zwischen  40  und  50  Umdrehungen  und 
die  Pressung,  höher  als  bedungen,  zwischen  18 
und  25  cm  und  auch  bis  30  cm/Hg  schwankt, 
allerdings  bei  minder  ökonomischen  Füllungsgraden 
der  Dampfmaschine. 

Die  Baugeschichte  des  Gebläses  ist  gleichzeitig 
j die  Genesis  des  neuen  Ventilsystems  und  darf 
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daher  wohl  als  mit  zur  Sache  gehörig  kurz  er- 
wähnt werden. 

Im  Frühjahr  1894  bestellte  die  Direction  der 
dem  Königl.  Ung.  Finanzministerium  unterstehenden 
staatlichen  Eisenwerke  bei  der  Maschinenfabrik 
von  L.  Läng  in  Budapest  beregtes  Gebläse  für 
1 1 cbm  secundlich  angesaugte  Luftmenge  und 
17  cm  Pressung  und  bedingte  sich  nebst  hoher 
Dampfökonomie  insbesondere  höchst  erreich- 
bare Betriebssicherheit  und  einige  nicht 
näher  bezifferte  Fonjirbarkeit. 


Besteller,  durch  irgend  welche  Vorkommnisse  an 
damals  neuesten  gesteuerten  Gebläsen  in  seinem 
Vertrauen  erschüttert,  die  Arbeiten  an  den  VVind- 
cylindern  sistirte  und  erklärte,  mit  Rücksicht  auf 
den  Umstand,  dafs  das  geplante  Gebläse  gar  keine 
Reserve  haben  wird,  lieber  zu  den  bei  diesen 
niederen  Pressungen  allgemein  üblichen  Leder- 
klappen zurückkehren  zu  wollen. 

Das  war  Niemandem  unlieber  als  mir,  der  ich 
: im  Constructionsbureau  der  Maschinenfabrik  mit 
der  Detailconstruction  des  Gebläses  betraut  war 


Fig.  5.  Querschnitt  durch  die  Maschine  hinter  den  rückwärtigen  Dampfstopfbüchsen. 


Die  Maschinenfabrik  schlug  vor,  Hm.  Prof. 
Riedle rs  damals  neueste  Windsteuerung  anzu- 
wenden und  seinen  Rath  einzuholen,  was  vom 
Besteller  auch  gutgeheifsen  wurde.  Zu  der  von 
der  Maschinenfabrik  nach  dem  wiederholt  aus- 
geführten Modell  in  Aussicht  genommenen  Dampf- 
maschine von  725  bezw.  1150  mm  Cvlinder- 
durchmesser  und  1350  Hub  bestimmte  Herr  i 
Prof.  Riedler  den  Windcvlindordurchmcsser  mit 
2060  mm,  wobei  das  geforderte  Lufiquantum  bei 
39  Umdrehungen  angesaugt  werden  sollte. 

Die  Dampfmaschine  war  längst  schon  in 
Arbeit,  die  Windkolben  schon  gegossen  und 
die  Windcylinder  nach  Hm.  Prof.  Riedlers  | 
Angaben  bereits  in  Modellirung  begriffen,  als  der 


und  mich  dieser  mir  ganz  neuen  Arbeit  bereits 
mit  Begeisterung  hingegeben  halle,  was  ich  anführen 
zu  müssen  glaube,  um  zu  zeigen,  dafs  ich  an 
der  diesfallsigen  Niederlage  der  „ gesteuerten  Idee* 
ebenso  unschuldig  war,  wie  die  Maschinenfabrik; 
es  wird  aber  zugegeben,  dafs  von  da  ab  der  verzeih- 
liche Drang  nach  Selbständigkeit  des  Constructeurs 
an  der  Entwicklung  des  neuen  Ventils  das  Seinige  bei- 
getragen haben  mag.  Dem  Besteller  wurden  Leder- 
klappengebläse, wie  solche  in  Völklingen  und 
Maiziöres  bei  Metz  im  Betriebe  sind,  als  Vorbild 
empfohlen,  während  es  mir  widerstrebte,  die  Wind- 
steuerung einer  nichts  weniger  als  constructiven 
Ledcrklappe  zumOpfer  gebracht  zu  sehen,  und  ich  den 
metallischen  Abschlufs  unbedingt  festhalten  wollte. 


Digüized  by  Goog 


15.  November  1897. 


Eine  Neuerung  im  Gebläsebau. 


Stahl  and  Eisen.  9+7 


Dafs  es  zunächst  auf  äufserstc  Reduction  der 
Ventilmasse  ankomml  und  nur  etwa  3 mm  dicke 
Blechringe  als  Abschlufsorganc  verwendet  werden 
können,  war  bereits  aus  den  Angaben  Hrn.  Frof. 
Riedlers  bervorgegangen  und  wird  er  somit 
an  der  Urheberschaft  des  Ventils  Mitanspruch  er- 
heben dürfen,  wenn  es  im  vollen  Umfange  das 


Drücken  die  Spitze  sogar  zu  Schneiden  mit  abge- 
stumpftem Grat  ausbilden  könnte,  wenn  man  die 
gleitende  Führung  ganz  eliminirt  und  das  Lenker- 
princip  so  zur  Ventillührung  anwendet,  dafs  sicher 
immer  genau  dieselben  Funkle  von  Ventil  und 
Silz  zur  gegenseitigen  Auflage  kommen . und 
Hängenbleiben  und  Stöfse  vermieden  werden 


Hinter  dem  Windcylindor  der  Niederdruckseite. 


Durch  den  Windcyliodor  der  Hochdruckseite. 


Fig.  G.  Querschnitt. 


halten  sollte,  was  es  zu  versprechen  scheint. 
Da  es  aber  sehr  schwer  ist,  solche  Blechringe 
betriebssicher  so  zu  führen,  dafs  als  oberste  Be- 
dingung dauernder  Diehtheit^immer  die  gleichen 
Punkte  von  Sitz  und  Ventil  zur  gegenseitigen  Auf- 
lage kommen,  so  ergab  sich  schliefslich,  dafs 
eigentlich  die  gleitende  Führung  die  Urquelle  aller 
Ventilübel  ist,  wie  bei  anderer  Gelegenheit  noch 
ausführlicher  gezeigt  werden  soll.  Es  ergab  sich, 
dafs  man  bei  viel  höheren  Pressungen,  wie  z.  B. 
Bessemergebläsen  und  Compressoren,  noch  viel 
dünnere  Ventilscheiben  anwenden  und  bei  niederen 


könnten.  Auf  Grund  dieser  für  mich  wenigstens 
damals  neuen  Erkenntnifs  wurden  rasch  einige 
primitive  Versuchsventile  entworfen  und  angefertigt 
und  in  einem  eigens  rasch  hergest eilten,  kleinen 
Versuchsgebläse  für  ein  Druck-  und  zwei  Säug- 
ventile ausprobirt  und  auch  der  definitive  Gebläsc- 
cylinder  nach  Fig.  2 entworfen.  Das  Versuchs- 
gebläse war  mit  700  mm  Hub  und  730  mm  Durch- 
messer einseitig  wirkend  natürlich  so  bemessen, 
dafs  bei  gleichen  Umdrehungszahlen  zwar  nicht 
dieselben  Kolbengeschwindigkeiten,  wohl  aber  die- 
selben Luftgeschwindigkeiten  in  den  Ventilen  auf- 
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traten,  wie  heute  im  definitiven  Gebläse  hei  15  Druck- 
und  30  Säugventilen  für  jedes  Cylinderende. 
Bewährte  sich  das  Ventil  also  im  Versuchsgebläse 
bei  60  und  70  Umdrehungen,  so  mufsle  es  sich  auch 
im  definitiven  Gebläse  bei  denselben  Umdrehungs- 
zahlen genau  ebenso  bewähren.  Das  Versuchsgebläse 
blieb  durch  3 Monate  tagsüber  bei  etwa  52  Um- 
drehungen im  Betriebe  und  wurde  zeitweilig  nach 
Feierabend  und  Sonntags  die  Umdrehungszahl  auf 
60  und  70  erhöht,  soweit  dies  die  Betriebsmaschine 
zuliefs.  Hierbei  ergab  es  sich,  dafs  den  Ventilen  die 
Umdrehungszahl  zwischen  20  und  70  Umdrehungen 
ganz  egal  ist,  ja  dafs  sie  bei  höheren  Umdrehungs- 
zahlen nur  um  so  netter  functioniren,  und  zwar 
um  so  weniger  laut  im  Momente  der  Saugvenlil- 
eröffnung,  je  näher  sich  die  Sitzform  der  Schneide 
nähert.  Es  war  wahrhaftig  eine  Freude,  die 
Ventile  durch  die  auch  da  schon  angebrachten 
Schaugläser  im  Betriebe  zu  beobachten.  Nur  unter 
20  Umdrehungen  begannen  sie  zu  schnarren,  weil 
die  Lenker  so  eingestellt  waren,  dafs  das  Ventil 
im  Ruhezustand  etwa  1 mm  offen  stand,  was  sich 
später  als  unrichtig  herausstellte.  Beiläufig  gesagt, 
schien  dem  Besteller,  Herrn  Ministerialrath  von 
Kerpely,  die  Ventilidee  bei  ihrem  ersten  Auftauchen 
schon  so  plausibel,  dafs  ihre  Annahme  bereits  vor 
Inbetriebsetzung  des  Versuchsgebläses  beschlossene 
Sache  war,  und  der  Versuch  nur  zu  bestätigen 
halte,  dafs  wir  auf  dem  richtigen  Wege  sind. 

Eingehendere  Versuclisdalen  über  die  näheren 
Beziehungen  zwischen  Grüfse  des  schädlichen 
Raumes,  Luftpressuug , Luftgeschwindigkeit  in 
den  Ventilen,  Ventilhub,  Vcntilmasse,  Blattdicke, 
Polsterung,  Ventilgröfse,  Sitzbreite,  Lcnkerlänge  und 
Spannung  und  über  den  Einfiufs  dieser  Momente 
auf  Ventilfunction,  Betriebssicherheit  und  Nutzeffect 


konnten  damals  nicht  erhoben  werden,  weil  hierzu 
die  Zeit  zu  kurz  war  und  später  das  Ausstellungs- 
I jahr  uns  von  der  Verfolgung  der  Gebläsefrage 
; gänzlich  abhielt.  Eingehendere  Versuche  über 
| diese  Punkte  sind  durch  den  Bau  eines  gröfseren 
Versuchsgebläses  und  eines  Compressors  erst  jetzt 
i in  Vorbereitung,  nachdem  das  Vajdahunvader 
Gebläse  nach  zweijährigem  Betriebe  das  Interesse 
einiger  Sachverständiger  erregt  hat  und  auch 
schon  einige  Gebläse  in  horizontaler  und  verti- 
caler  Anordnung  auf  Grund  des  neuen  Ventil- 
1 Systems  in  Ausführung  begriffen  sind. 

Gewifs  scheint,  dafs  in  Bezug  auf  Winddruck, 

| Umdrehungszahl,  Betriebssicherheit,  Nutzeffect,  An- 
lagekosten und  Plalzbedarf  die  „ ungesteuerte  Idee“ 
durch  dieses  Ventil  den  Kampf  mit  der  „ gesteuerten 
Idee“  siegreich  bestehen  kann,  und  dafs  es  von 
letzterer  zu  mindest  unvorsichtig  wäre,  wollte 
sie  die  verjüngte  Gegnerin  etwa  allzu  leicht 
i nehmen.  — Bei  den  gesteigerten  Anforderungen, 
j die  heute  an  das  Hochofengebläse  bezüglich  Wind- 
i druck  und  Windmenge  gestellt  werden  müssen, 

1 scheint  sich  der  Schieber,  sei  es  der  Corlifs- 
| Schieber  oder  der  gegitterte  Flachschieber  mit  ge- 
| steuerten  oder  ungesteuerten  Druckventilen,  bei  den 
Hochofenleuten  einführen  zu  wollen.  Ja  man 
hat  es  sogar  für  nothwendig  gefunden,  gesteuerte 
1 Kolosse  von  275  000  kg  Maschinengewicht  für 
] 28  Umdrehungen  über  den  Ocean  herüber  zu  holen 
und  hat  dabei  Europa  blofs  mit  der  Schwungrad- 
lieferung bedacht.  Dieser  Umstand  giebt  der 
.gelenkten  Stahlringklappe“  wohl  ein  Recht,  um 
j die  Sympathien  der  europäischen  Gebläsebauer 
und  Hüttenleule  werben  zu  dürfen. 

I 

Hanns  Hörbiger, 

Maschinen  - Ingenieur. 


Der  Wettbewerb  der  amerikanischen  Eisenindustrie.* 


„M.  H.!  Während  vor  verhältnifsmäfsig  kurzer 
Zeit  Europa  und  auch  unser  Vaterland  zeit- 
weise nicht  unbeträchtliche  Mengen  von  Fertig- 
und  Halbfabricatcn  aus  dem  Eisen-  und  Stahl- 
gewerbe nach  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 
schickte,  und  diese  nur  wenige  Specialartikel  der 
Ferligeisenindustrie  uns  herübersandlen  und  an  der 
Versorgung  des  Weltmarkts  nur  bescheidenen 
Antheil  nahmen,  ist  heute  das  Gcgentheil  ein- 
getreten. Die  Bilanz  für  das  letzte  Finanzjahr 
der  Ver.  Staaten  über  die  Ein-  und  Ausfuhr  der 
genannten  Erzeugnisse  zeigt,  dafs  die  Ausfuhr  den 
31/*  fachen  Werth  der  Einfuhr  hatte.  Die  zifTcr- 
mäfsigen  Nachweise  über  das  gegenseitige  Ver- 

* Vorgetragen  von  E.  Schrftdter  in  der  Ver- 
sammlung der  .Fasenhütte  Obcrschlesien“  in  Königs- 
hütte  am  24.  Oct.  1897. 


hältnifs  von  Ein-  und  Ausfuhr  sowie  über  die  Einzel- 
fabricale  finden  sich  in  einer  Abhandlung  über 
den  Aufsenhandel  der  Ver.  Staaten,  welche  im 
Heft  18  unserer  Zeitschrift  .Stahl  und  Eisen* 
veröffentlicht  ist.  Ich  darf  hier  wohl  auf  die  dort 
niedergclegten  Angaben  verweisen  und  mich  damit 
begnügen,  darauf  hinzuweisen,  dafs  Deutschland, 
welches  vor  nicht  langer  Zeit  manchmal  erheb- 
liche Mengen  von  Draht,  Drahtknüppeln,  Eisen- 
hahnmalerial,  Trägern  und  anderen  Fabricalen 
der  Eisenindustrie  in  die  Ver.  Staaten  sandte, 
heute  mit  dem  nordamerikanischen  Wettbewerb 
nicht  nur  auf  dem  Weltmarkt,  namentlich  in 
Südamerika  und  Ostasien  in  empfindlicher  Weise 
zu  rechnen  hat,  sondern  dafs  es  in  den  Grenzen 
seines  eignen  Landes  durch  die  Einfuhr  von 
amerikanischem  Roheisen  und  Stahl  bedroht  er- 


Digitized  by  Google 


15.  November  1897. 


Der  Wettbewerb  der  amerikanischen  Eisenindustrie. 


Stab!  und  Eisen.  94-9 


scheint.  Ist  die  ihatsächliche  Einfuhr  auch  bisher 
im  Verhältnifs  zu  unserer  Erzeugung  noch  eine 
sehr  geringe  gewesen,  so  hat  natürlich  der  auf- 
fallende, in  der  Geschichte  des  Welthandels  seltene 
Wechsel  genügt,  um  die  Aufmerksamkeit  der 
deutschen  Eisenindustriellen  erneut  auf  die  ameri- 
kanischen Wettbewerbsverhältnisse  zu  lenken.  Es 
ist  dieser  Umstand  auch  für  mich  Veranlassung 
gewesen,  mich  mit  der  Frage  eingehender  zu 
beschäftigen. 

Ehe  ich  nun  dazu  übergehe,  die  Verhältnisse, 
unter  welchen  die  amerikanische  Eisenindustrie 
ihre  Erzeugnisse  nach  Europa  zu  verschiffen  in 
der  Lage  ist,  zu  schildern,  will  ich  vorher  ein 
Bild  über  die  allgemeinen  Bedingungen  entwerfen, 
unter  denen  unsere  amerikanische  Schwesterindustrie 
heute  arbeitet. 

Hinsichtlich  der  Eisenerzeugung  müssen  wir 
in  den  Ver.  Staaten  nach  der  geographischen 
Lage  zwei  Hauptgruppen  unterscheiden,  die  süd- 
liche, verhältnifsmäfsig  jüngere  Gruppe,  die  Staaten 
Alabama,  Tennessee,  Virginia  und  Kentucky  um- 
fassend, und  die  von  der  südlichen  durch  den 
Potomae-  und  den  Ohio-Flufs  getrennte  nördliche 
Gruppe,  welche  sich  über  das  grofse  Gebiet  vom 
Atlantischen  Ocean  bis  zum  Michigan-See  erstreckt. 
Die  in  dem  östlichen  Theil  dieser  Gruppe,  in  den 
Staaten  New  York  und  Jersey  und  dem  östlichen 
Pennsylvanien  gelegenen  Werke  scheinen  nun  trotz 
der  in  ihnen  vorhandenen  trefflichen  technischen 
Einrichtungen  — ich  erinnere  an  die  neue  basische 
Anlage  in  Troy,  an  die  mächtigen  Anlagen  der 
Pennsylvania  Steel  Go.  in  Steelton  und  in  Sparrow- 
Point  bei  Baltimore  und  der  Bethlehem  Works  — 
in  dem  scharfen  Kampfe  mit  ihren  machtvollen 
Wettbewerbern  im  Osten  in  Pittsburg  und  Chicago 
nicht,  wenigstens  nicht  hinsichtlich  der  Roheisen- 
erzeugung, sich  halten  zu  können.  Neuerdings 
winkt  ihnen  wiederum  ein  Hoffnungsstrahl  dadurch, 
dafs  vermöge  der  von  Edison  mit  einem  Kosten- 
aufwand von  8 '/*  Millionen  Mark  angestellten  Ver- 
suche zur  Erzanreicherung  sie  hoffen,  bezüglich 
des  Erzbezugs  in  eine  günstigere  Lage  als  bisher 
zu  kommen. 

Der  Schwerpunkt  der  amerikanischen  Roheisen- 
erzeugung verschiebt  sich  heute  jedoch  mehr  und 
mehr  nach  Pittsburg  ; * dort  wird  mit  der  Leistungs- 
steigerung der  Hochöfen  das  bekannte  Spiel  ge- 
trieben, und  wenngleich  man  auch  die  neuesten 
von  dort  gemeldeten  Records  anscheinend  mit 
Vorsicht  aufzunehmen  hat,  so  bleibt  die  that- 
sächlich  erreichte  Leistung  aufserordenllich  und 
unsere  Bewunderung  herausfordernd. 

Wie  die  Roheisenerzeugung  der  nördlichen 
Gruppe  sich  in  steigendem  Mafse  auf  das  östliche 
Pennsylvanien  vereinigt,  so  nimmt  hinsichtlich 
der  Eisenerzgewinnung  der  Obere  See  eine  mehr 
und  mehr  herrschende  Stellung  ein. 

* Vcrgl.  auch  „Stahl  mul  Eisen*  S.  24  t-  «1.  J. 
XXILlf 


Es  ist  bekannt,  dafs  die  Ver.  Staaten  sehr 
reich  an  Eisenerzen  sind ; fast  jeder  Einzelstaat 
gewinnt  Eisenerz  oder  besitzt  Eisensleinlager,  aber 
für  die  Hochöfen  kommen  heute  eigentlich  nur 
drei  Dislricle  in  Betracht.  Im  Nordosten,  d.  h. 
in  New  York,  New  Jersey,  Pennsylvanien  und  Ohio, 
ist  trotz  des  mächtigen  Vorkommens  von  Cornwall 
die  Eisensteingewinnung  in  ständigem  Rückgang 
begriffen,  sie  ist  von  über  4 Mill.  tons  im  Jahre 
1880  auf  rund  1 Mill.  tons  im  Jahre  1894 
gesunken ; das  Erz  dieser  Regionen  hat  der  Förde- 
rung des  Oberen  Sees,  welche  1880  noch  nicht 
2 Mill.  tons  betrug,  aber  im  Jahre  1895  auf 
über  10  Mill.  tons  gestiegen  war,  w'eichen  müssen, 
trotzdem  Erzvorkommen  und  Hüttenplätze  durch 
weite  Entfernungen  getrennt  sind. 

Der  dritte  Erzdistrict  liegt  in  den  Südstaaten, 
in  unmittelbarer  Nähe  bei  den  dortigen  Hochöfen ; 
es  ist  dieser  Umstand  in  Verbindung  mit  der 
gleichzeitig  dort  abgelagerten  Kohle  der  Grund 
zu  der  Vorstellung,  welcher  man  häufig  begegnet, 
gewesen,  dafs  man  die  Südstaaten  als  das  Eldorado 
der  Roheisendarstellung  anzusehen  hätte.  Sicherlich 
sind  die  natürlichen  Verhältnisse  dort  bemerkens- 
werth  günstige,  wie  dies  auch  kürzlich  durch  den 
Bericht  * des  technischen  Attaches  bei  dem  deutschen 
Gonsulat  in  Chicago,  Hrn.  Ingenieurs  C.  Haller 
hervorgeht , es  walten  eben  dort  verschiedene 
„aber“  ob.  ln  erster  Linie  ist  das  Klima  ungünstig, 
und  sind  die  Arbeiterverhältnisse  sehr  schwierig, 
da  man  zum  gröfsten  Theil  auf  die  Neger  an- 
gewiesen ist,  ferner  sind  fast  alle  Erze  dort  von 
der  sogenannten  , non -Bessemer- Qualität“  ; der 
Phosphorgehalt  ist  sehr  verschieden  vertheilt,  im 
allgemeinen  zu  hoch  oder  zu  niedrig,  um  Thomas- 
roheisen daraus  zu  erblasen,  auch  enthält  das  Roh- 
eisen viel  Schwefel,  ist  überdies  in  seiner  Zusammen- 
setzung sehr  variabel,  eine  Erscheinung,  die  mit 
der  primitiven  Betriebsweise  zusammenhängt.  Dazu 
sind  die  Erze,  welche  nach  den  Censusberichlen 
einen  Durchschnittsgehalt  an  metallischem  Eisen 
von  44  % besafsen,  meist  sehr  kieselig  und  theil- 
weise  schwer  reducirbar. 

Im  Gegensatz  hierzu  besitzen  die  Erze,  welche 
in  den  ausgedehnten  Lagerstätten  am  Oberen  See 
Vorkommen,  in  ausgiebigstem  Mafse  alle  diejenigen 
Eigenschaften,  welche  der  Hochöfner  liebt:  sie 
sind  reich  an  Metall,  sie  sind  frei  von  schädlichen 
oder  lästigen  Bestandtheilen  und  leicht  reducirbar, 
d.  h.  sie  erfüllen  die  Vorbedingung,  um  dem 
Hochöfner  das  Forciren  des  Ofens  zu  gestatten 
und  einen  noch  nicht  dagewesenen  Record  zu 
erzielen. 

Die  Lagerstätten  dieser  vorzüglichen  Erze  sind 
fast  im  äufsersten  Norden  des  Landes,  an  der 
canadischcn  Grenze  in  dem  Dreieck  zwischen  dem 
Lake  Superior  und  den  Rainy  Lakes,  in  einem 
Landstrich,  der  nicht  nur  infolge  seiner  Bewaldung, 

* Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1897.  Nr.  11. 
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sondern  auch  der  Bodenbeschaffenheit,  der  Flora 
und  des  Klimas  an  Skandinavien  erinnert.  Der 
Grubenbetrieb  wurde  daselbst  im  Jahre  1819  er- 
öffnet; bis  zum  Jahre  1885  beschränkte  man 
sich  auf  die  Districte  von  Marquette  und  Menominee, 
in  letzterem  Jahre  traten  noch  die  Districte  von 
Gogebic  und  Vermillion  hinzu  und  im  Jahre  1892 
der  seitdem  berühmt  gewordene  Mesabidistrict,* 
der  eine  wahre  Revolution  im  Erzhandel  der  Seen 
bewirkt  hat  und  welcher  die  Ursache  gewesen 
ist,  dafs  die  Preise  auf  einen  bisher  nicht  gekannten 
und  nicht  für  möglich  gehaltenen  Tiefpunkt  ge- 
sunken sind. 

Während  in  den  vier  erstgenannten  Districlen 
überall  unterirdischer  Bergbau  zur  Regel  geworden 
ist , haben  wir  im  Mesabi  - Distriet  im  Tagebau 
bearbeitete  horizontale  Lagerschichten  von  reinem 
Erz , welche  bei  einer  Mächtigkeit  von  durch- 
schnittlich 25  m,  ausnahmsweise  sogar  bis  zu 
1 00  m , sich  auf  Hunderte  von  Metern  sowohl 
nach  Länge  wie  nach  Breite  erstrecken.  Schon 
zum  Schlufs  vorigen  Jahres  hatte  man  den  Vor- 
rath der  verritzten  Lager  auf  300  Millionen  Tonnen 
geschätzt  , neuerdings  hat  man  noch  weitere 
Aufschlüsse  gemacht.  Da  nun  ferner  das  Deck- 
gebirge zumeist  nur  geringmächtig  ist  und  aus 
leicht  schaufclbarem  Kies  besteht,  so  ist  es  er- 
klärlich, dafs  dieser  Distriet  mit  elementarer  Ge- 
walt in  die  Erscheinung  getreten  ist  und  in  den 
fünf  Jahren , welche  seit  seiner  Entdeckung  ver- 
flossen sind,  an  Fördermeugcn  die  älteren  Nachbar- 
bezirke bereits  überflügelt  hat. 

Förderungen  der  Eisenstein  gruben  am 


Oberen  See. 

Districte 

1895  : 1896  dor 

Kroflnung 

Jahr 
der  Er- 
öffnung 

Marquette  . 
Menominee . 
Gogebic  . . 
Vermillion  . 
Mesabi  . . . 

2 097  000  2 563  000  J 46  469  000  1856 

1 924  000  1 626  ÜOO  ! 22  934000  1877 

2 548  000  1 789  000  20  724  000  1884 

1 078  000  1 088  000  | 9 220  000  1884 

2 782  000  2 882  000  8 073  000  1892 

Insgesammt 

10  429  000|  9 948000  107  420  000 

Die  Erze  am  Oberen  See  halten  im  allgemeinen 
über  00  % metallisches  Eisen , stellenweise  bis 
07  % und  0,35  bis  0, 15  % Phosphor,  ausnahms- 
weise auch  mehr,  ln  den  Distrieten  Gogebic  und 
Vermillion  wird  ausschliefslich  Bessemererz,  in 
Marquette,  wo  man  sich  den  Luxus  gestatten 
konnte,  alle  Erze,  welche  nicht  über  00  % Fe 
hielten,  auf  die  Halde  zu  schütten,  bis  jetzt  rund 
40  % Bcssemcrerz  und  60  % anderes  Erz  ge- 
wonnen, welch  letzteres  für  Puddeleisen  und  Stahl- 
eisen für  den  basischen  Martinofen  Verwendung 
findet.  Das  Mesabi -Erz  ist  nur  zum  geringen 

* Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1893,  Nr.  9,  S.  374 
und  1896,  Nr.  1,  S.  7. 
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Theil  Bessemererz , aufserdem  feinkörniger  Be- 
schaffenheit ; durch  seine  Zusammensetzung  findet 
denn  auch  die  enorme  Zunahme  dieses  letzt- 
genannten Processes  in  der  jüngsten  Zeit  ent- 
sprechende Erklärung. 

Die  Gewinnung  der  Mesabi -Erze  ist  denkbar 
einfach.  Das  Erz  wird  mittels  Dampfbagger  auf 
weiten  Strecken  blofsgelegt  und  dann,  ebenfalls 
durch  kräftige  Dampfbagger,  abgegraben.  Die 
Leistung  der  letzteren  ist  enorm ; es  wird  an- 
gegeben, dafs  mit  dem  gröfsten  Bagger,  einer 
Maschine  von  90  t Gewicht  mit  190  HP,  in 
lOstündiger  Schicht  200  Doppelwagen  zu  je 
25  tons  direct  beladen,  d.  h.  5000  Ions  Erz  ab- 
gebaut und  verladen  worden  seien ; nach  einer 
Nachricht  im  „Journal  of  Iron  and  Steel  Institute* 
soll  sogar  ein  Bagger  in  25  Tagen  mit  lOstündiger 
Schicht  250  000  tons,  d.  h.  1000  tons  in  jeder 
Stunde  geleistet  haben.  Auch  das  neben  den 
sogenannten  „steam  shovels*  in  Gebrauch  be- 
findliche sogenannte  „Milling  Systeme*,  welches 
darin  besteht,  dafs  grofse  Trichter  eingesehnitlen 
werden , welche  in  einen  unterirdischen  Tunnel 
münden . durch  den  die  Eisenbahnwagen  laufen, 
giebl  niedrige  Gestehungskosten.  Diese  werden  bei 
dem  Baggersyslein  für  Abgraben  und  Einladen 
des  Erzes  auf  nicht  mehr  als  10  Cents  für  die 
Tonne  angegeben,  zu  welchem  Preis  noch  die 
Abgabegebühr  für  Grubenpacht  in  Höhe  von  5 
bis  50  Cents,  im  Durchschnitt  sicher  nicht  mehr 
als  25  Cents  Zutritt. 

Der  Abbau  der  Erze  bezw.  die  Vorrichtung 
der  Tagebaue  geht  im  Sommer  und  Winter 
durch ; im  Winter  werden  die  abgebauten  Erze 
auf  grofse  Slapelplätze  gebracht.  Der  Transport 
zu  den  Hüttenplätzen  geht,  da  er  zum  gröfsten 
Theil  zu  Wasser  erfolgt,  nur  in  der  „Saison“, 
d.  h.  in  der  Zeit  vom  1.  Juni  bis  1.  December 
vor  sich.  Bekanntlich  werden  die  Erze  im  Eisen- 
bahnwagen, der  25  bis  50  Ions  fafst,  auf  zwei 
zweiachsigen  Drehgestellen  ruht  und  unten  mit 
Bodenklappe  versehen  ist,  nach  den  sogenannten 
oberen  Häfen  Duluth,  Two-Harbours,  Ashland, 
Marquette,  Escanaba  gefahren.  Die  auf  der  Eisen- 
bahn zurückzulegenden  Entfernungen  sind: 

km  Kracht  in  ConU 


Mesahi-Duluth 110 — 150  0,80 

Vermillion-Two  Harbours  112 — 150  0,80 — 1 

Gogebie-Ashland  ....  65 — 80  0,52 

Marquette-Marquette  . . 20 — 65  0,32 

Marquelte-Escanaba . . . 120  0,52 

Menominee-  „ ...  60 — 150  0,52* 


Dort  werden  sie  in  die  Docks  gestürzt.  Letztere 
sind  enorme  aus  Holz  erbaute  Ladebühnen  von 
22,5  bis  25  ra  Höhe  über  Wasser  mit  Taschen 
von  je  65  bis  1 80  tons  Fassungsraum,  aus  welchen 
das  Erz  direct  in  die  Schilfe  fallen  gelassen  wird. 


* Vergl.  Trasenster:  „La  concurrence  americaine* 
j Seile  18,  eine  treffliche  Darstellung,  welche  mehrfach 
i Benutzung  zu  vorstehender  Arbeit  gefunden  hat. 
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Die  Wagen  werden  durch  untenliegende  Klapplhore 
entleert  und  auf  einer  Reihe  von  Geleisen  den 
Ladebühnen  zugeführt,  welche  in  mit  seitlichen 
Entladethoren  versehenen  Taschen  die  Erze  auf- 
nehmen. Eine  dieser  Bühnen  in  Duluth  hat  die 
erkleckliche  Länge  von  712  m bei  16  m Breite ; 
sie  vermag  in  ihren  38  t Taschen  57  600  tons  Er/, 
zu  fassen.  Im  ganzen  sollen  an  den  oberen  Häfen  23 
solcher  mit  einem  Kostenaufwand  von  6 850000  $ 
erbauter  Bühnen  mit  4624  Taschen  vorhanden 
und  zur  Aufnahme 
von  633  000 1 Erz 
über  Wasser  fähig 
sein.* 

Die  Verladung 
geht  natürlich  sehr 
schnell  vonstatten; 
man  erzählt  sich, 
dafs  ein  Schiff  von 
4000  bis  5000 
tons  Gehalt  seine 
Ladung  in  55  Mi- 
nuten erhalten  ha- 
ben soll.  Die  er- 
forderliche Hand- 
arbeit ist  sehr  ge- 
ring, da  das  Erz 
fast  stets  ohne 
Nachhülfe  herun- 
terrutscht und  die 
Klappthore  aus- 
balancirt  sind. 

Die  Fahrzeuge, 
welche  die  Erze 
über  die  grofsen 
Seen  nach  den  un- 
teren Häfen  Gleve- 
land,  Ashtahula, 

Conneaught  u.  a. 

sowie  Chicago 
bringen,  haben  an 
Leistung  in  den 
letzten  Jahren  ganz 
erheblich  zuge- 
nommen. Von  welcher  Bedeutung  die  Schiffahrt 
auf  diesem  gröfsten  aller  Binnenwässer  ist,  mag 
daraus  erhellen,  dafs  der  Kanal  von  Sault- 
St.  Marie,  welcher  in  einer  Doppelschleuse  von 
240  m Länge  und  6 m Wassertiefe  den  5 m 
betragenden  Niveauunterschied  zwischen  dem  Oberen 
See  und  dem  Huronen-See  überwindet,  in  der 
243  Tage  dauernden  Saison  des  Jahres  1896 
nicht  weniger  als  18  615  Schiffe  mit  16  806  000  t 
Ladung  durchliefs.  Durch  den  Detroit-River  bezw. 
Kanal,  welcher  die  drei  oberen  Seen  mit  dem 
Erie-Sec  verbindet,  sollen  sogar  30  Millionen  tons 
Waaren  durchgegangen  sein!  Der  „Whaleback* 

* Lake  Transportation  and  the  Iron  Ore  Industry. 
George  G.  Tunell,  ferner  Ore  Loadiug  on  the  Great 
Lakes  im  „Eng,  Mag.“  November  1897. 


bildet  einen  besonderen  Typ  der  dortigen  Schiffe, 
die  mit  jeder  Saison  gröfser  gebaut  wurden.  Mit 
den  letzten  Schiffen  von  über  6000  tons  Lade- 
fähigkeit* und  einem  Tiefgang  von  5,028  m hat 
man  indefs  wohl  die  zunächst  mögliche  Grenze 
erreicht,  da  die  jetzigen  Kanäle  keinen  gröfseren 
Tiefgang  zulassen  und  die  in  Aussicht  genommene 
Vertiefung  auf  20  Fufs  noch  auf  sich  warten 
lassen  wird.  Hand  in  Hand  mit  dieser  Ver- 
gröfserung  ist  eine  wesentliche  Verbilligung  der 

Schiffsfrachten  ge- 
gangen. Während 
früher  von  Esca- 
naba  am  Nordende 
des  Michigan-Sees 
nach  den  unteren 
Häfen  l,70$f.d.t 
bezahlt  wurde,  ist 
dieser  Satz  in  die- 
sem Sommer**  bis 
auf  40  Cents  ge- 
sunken, während 
man  von  den  Häfen 
des  Oberen  Sees 
nicht  mehr  als  50 
Cents  bezahlt. 
Hierbei  beträgt  die 
Entfernung  Esca- 
naba  - Ashtahula 
rund  900  km,  von 
den  oberen  Häfen 
bis  dort  1200  bis 
1300  km. 

Die  Löschung  in 
den  unteren  Häfen 
erfolgt  ebenfalls  in 
ausgezeichneten 
Hafenanlagen 
durch  die  bekann- 
ten Einrichtungen 
der  Hunt  oder 
Brown  Hoisting 
Co.  Mehrere  Ma- 
schinen nehmen 
eine  Schiffsladung  gleichzeitig  in  Angriff,  und  soll 
es  möglich  sein,  Ladungen  von  6000  tons  in  12 
bis  14  Stunden  zu  löschen.  Die  wegen  ihrer 

Feinheit  bequem  zu  handhabenden  Mesabi-Erze 
sollen  sogar  gestattet  haben,  ein  SchilT  mit  2500  tons 
in  70  Minuten  zu  löschen,  so  dafs  die  Schilfe  in 
der  Thal  kommen  und  gehen  und  mehr  als  40 
Reisen  von  je  900  km  Länge  in  einer  Saison 
zu  machen  vermögen. 

Aus  dieser  Darstellung  erhellt,  dafs  die  Kosten, 
welche  die  Erze  bis  nach  Chicago  und  Umgebung, 

* Die  Rockefeller  Co.  hat  soeben  drei  Fahrzeuge, 
darunter  einen  Dampfer,  mit  zusammen  20  000  tons 
Ladefähigkeit  bestellt ; sie  wird  im  Frühjahr  mit  21 
Schiffen  und  17  Millionen  $ Kapital  den  Dienst  beginnen. 

**  „Iron  Age“  1897,  24.  Juni. 
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das  für  die  Werke  der  Jllinois  Co.  1 */*  bis 
2 Millionen  tons  beansprucht,  und  bis  zu  den 
unteren  Häfen , wo  sie  für  die  pennsylvanischen 
Hochöfen  gestapelt  werden,  zu  tragen  haben,  in 
Anbetracht  der  doppelten  Umladung  und  der 
grofsen  Entfernung,  sowie  in  Rücksicht  auf  ihren 
hohen  Eisengehalt  verblüffend  niedrig  sind. 

Es  stellen  sich  nach  Bisherigem  die  Gesammt- 
koslen*  bis  zum  Stapelplatz  in  Cleveland  etwa  I 
wie  folgt : 


M'*abi  miüiön  Gü*obic  quölle 

Meno- 

miooo 

Gewinnung.  . . 

0.25-0.60  0.00-1.20  0.00-0.90  0,75- 1,00  0,50-1,00 
0.06—0,50  0,20-0.50  0,20-0*0  O.iu  OJjO  0.20-  0,50 
1,60  1,60-1*0  1*4  1,02  ! 1.02 

0,10-0,15  0,10-0.15  0,10-0.15  0,10-  0.15  0,10  0,15 

i 

Transport  . . . 
Commission  . . 

Zusammen 

4,00  - 2,75  2*0—3,05  2,22—  2*7  2,07-3,17  1*4-2.67 

Der  Weitertransport  der  Erze  von  den  unteren 
Häfen  erfolgt  auf  einer  der  zahlreichen  Eisenbahn-  , 
linien,  welche  nach  dem  Pittsburger  Revier  führen, 
und  es  betrug  bis  vor  kurzem  die  durch  ein 
Uebereinkomtnen  festgesetzte  Fracht  1,05  $*,  gleich- 
viel auf  welcher  Linie.**  Carnegie  hat  sich  hiervon 
jetzt  unabhängig  gemacht , indem  er  eine  Linie 
theilweise  erworben  hat  und  diese  zu  einer  eigenen 
Verbindung  ausbaut.  Auf  dieser  will  er  mit  Wagen 
von  45  bis  50  t Tragfähigkeiten  dann  zn  einem 
Frachtsatz  von  etwa  45  Gents  f.  d.  Tonne  das 
Erz  bis  Pittsburg  fahren,  so  dafs  er  sich  dasselbe 
zu  einem  Preise  von  rund  2,50  § loco  Hochofen 
zu  legen  vermag. 

Was  nun  den  Brennstoff  anlangt,  so  ist  be-  ; 
kannt,  dafs  den  Pitlsbuiger  Hochöfen  in  dem  Koks 
aus  dem  Counelsville  - Revier  ein  ebenso  billiges, 
wie  treffliches  Material  zur  Verfügung  steht.  Die 
Gewinnung  der  Kohle  aus  den  in  einer  flachen 
Mulde  gelagerten  Klötzen  ist  sehr  billig  und  so 
ist  der  Preis  für  den  Koks , von  welchem  das 
genannte  Revier  im  Jahre  1890  aus  über  18  000 
Oefen  8,2  Mill.  tons  lieferte,  zeitweise  bis  unter 
1 £?,  etwa  auf  3^/*  gesunken.  Im  Durch- 
schnitt der  letzten  15  Jahre  war  der  Preis  etwa 
1 ‘/g  § ; derselbe  wird  von  der  Carnegie  Co. 
„controlirt“,  da  ihr  die  erdrückende  Mehrzahl  der 
Koksöfen  angehört. 

Legt  man  einen  Kokspreis  von  1 ‘/a  $ zu  Grunde, 
so  setzen  sich  die  Gestehungskosten  für  Bessemer- 
roheisen im  Pittsburger  Revier  wie  folgt  zusammen : 


1.6  t Erz 4, — l 

Koks 1,50  „ 

Kalkstein  — ,50  , 

Löhne — -.75  , 

(ieneralunkoslen  . . . — ,50  „ 


7,25  g 


d.  h.  genau  so  viel,  wie  man  im  Jahre  1884  noch 
für  das  Erz  allein  nehmen  mufstc.  Bei  Zugrunde- 
legung eines  solchen  Roheisenpreises  erscheint 

* Nach  Trasenster. 

**  Nach  „Iron  Age*  vom  28.  Ortober  ist  diese 
Fracht  für  1898  auf  98  Cents  festgesetzt,  einsehliefslich 
21'/*  Cents  für  Umladung  und  Stapelung. 


die  Angabe,  dafs  man  ohne  Schaden  vorgewalzten 
Stahl  zu  13  bis  1 4 0 verkaufen  konnte,  durchaus 
glaublich.  Nachdem  Carnegie  es  verstanden  hat, 
die  Grundlagen  zu  seiner  Roheisendarstellung  zu 
monopolisiren,  ist  dies  für  sein  Werk  um  so  mehr 
der  Fall.  Er  hat  dies  dadurch  erreicht,  dafs  er 
im  vorigen  Jahr  Mesabi  in  seine  Gewalt  gebracht, 
und  erst  in  den  letzten  Tagen  das  letzte  Glied 
in  die  Kette  dieser  Monopole  dadurch  eingefügl 
hat,  dafs  er  die  Norrie-  und  Tilden -Grube  an- 
gekauft hat.  Diese  Gruben  liefern  ihm  die  stück- 
reichen und  phosphorreinen  Zusatzerze,  ohne 
welche  eine  Verhüttung  der  weichen  und  theil- 
weise feinkörnigen,  außerdem  auch  mehr  phos- 
phorhaltigen Mesabi-Erzc  «als  nicht  möglich  sich 
herausgestellt  hat. 

Carnegie  ist  somit  nunmehr  in  der  Lage,  seine 
sämmtlichon  Erze  selbst  zu  fördern,  und  sie  zu  Preisen, 
welche  sehr  niedrig  sind,  jedenfalls  die  erst  an- 
gegebenen nicht  übersteigen,  bis  zu  seinen  Hoch- 
öfen zu  befördern.  Letztere  sind  ebenso  wie  die 
damit  in  Verbindung  stehenden  Stahlwerke  mit 
allen  Fortschritten  der  Neuzeit  ausgerüstet,  beide 
dürften  hinsichtlich  der  Verbilligung  der  Massen- 
erzeugung das  denkbar  Aeufscrste  leisten,  und  wir 
stehen  daher  unzweifelhaft  einer  formidabcln 
Macht  gegenüber,  die  zudem  erst  anscheinend  in 
den  Anfängen  ihrer  äufsern  Entwicklung  steht. 
Man  nimmt  in  unterrichteten  amerikanischen 
Kreisen  an,  dafs  die  Carnegie  Co.  auf  dem  gleichen 
Wege  voranschreiten  werde,  wie  dies  mit  so 
enormem  finanziellen  Erfolg  seitens  der  Standard 
Oil  Co.  geschehen  ist,  d.h.,  dafs  sie  durch  rücksichts- 
loses Unterbieten  den  kleineren  Wettbewerb  ruiniren 
und  nach  dem  Vernichten  der  kleineren  Werke  die 
Alleinherrschaft  in  die  Hand  nehmen  werde.  — 

Haben  wir  nun  bereits  gesehen,  dafs  die 
Hauptursache  des  amerikanischen  Erfolgs  auf  dem 
Gebiete  der  Frachtersparnifs  in  der  Herbeischaflung 
der  Rohstoffe  und  der  geradezu  spielenden  Ueber* 
windung  der  grofsen  Entfernungen  zu  suchen  ist, 
so  müssen  wir  uns  auch  darüber  klar  werden, 
dafs  es  ihnen  ebenfalls  nicht  schwer  fällt,  die  an  sich 
ja  recht  erheblichen  Entfernungen  zu  überwinden, 
welche  zwischen  der  Erzeugungsstätte  und  den  für 
die  Ausfuhr  in  Betracht  kommenden  Häfen  liegen. 

Die  in  Betracht  kommenden  durchschnittlichen 
Entfernungen  sind  rund: 

Mesabi  bis  Hafen  Duhith  ....  130  km 

Dulutti  bis  Cleveland  (zu  Wasser)  . 1200  „ 


Cleveland  bis  Pittsburg 205  , 

Pittsburg  bis  New  York 690  „ 

. „ Philadelphia  ....  565  „ 

„ „ Baltimore 520  „ 

Chicago  bis  Pittsburg  850  , 

„ , Ncw-York 1540  , 

Birmingham  bis  Pensacola  ....  420  „ 

„ „ Mobile 440  , 

, . New  Orleans  . . 670  , 

. » Savannah  ....  720  „ 

, „ Chicago  ....  1045  , 

„ , Pittsburg  ....  1315  . 


15.  November  1897. 


Der  Wettbewerb  der  amerikanischen  Eisenindustrie. 


Stahl  und  Eisen.  953 


In  den  Siidstaaten  beträgt  nach  den  officiellen 
Tarifen  die  Fracht  für  Roheisen  nach  den  Häfen 
des  Golfs  von  Mexico  zwischen  2*/s  bis  3 0\ 
es  ist  mir  jedoch  von  zuverlässiger  Seite  die  Ver- 
sicherung gegeben,  dafs  besondere  Abmachungen, 
wonach,  je  nach  der  Gonjunctur,  diese  Sätze  bis 
auf  1 0 und  sogar  90  Cents  heruntergehen,  nichts 
Seltenes  sind.  Es  erscheint  dies  auch  durchaus 
glaubhaft,  da  jetzt  schon  regelmäfsig  Kohlen  von 
Birmingham  nach  Mobile  und  Pensacola  zu  1 */ 2 
und  sogar  zu  1,10  0 (etwa  1 Pfg.  f.  d.  tkm) 
gefahren  werden.  Ebenso  sind  auch  in  den  nörd- 
lichen Staaten  die  Tarife,  unter  welchen  die  Fertig- 
fabricate  von  Chicago  bezw\  Piltshurg  nach  New 
York  und  Baltimore  gefahren  werden,  recht 
niedrig.  Nach  dem  am  1.  März  in  Kraft  ge- 
tretenen Tarif  werden  Roheisen  bezw.  Knüppel 
wie  folgt  gefahren : 

Entfernung  n0|loiscn‘"  'KiiOppd 

Piltshurg-Ncw  York  . . 692  km  2,10  $ 2,40  $ 

„ Philadelphia  . 565  , 1,70  , 2,UÜ  , 

„ Baltimore  . . 520  . 1,50  , 1,80  „ 

Fertige  Fabricate  zahlen  von  Pittsburg  bis 
New  York  3,30  0.  Diese  Tarife  entsprechen 
1,2  ^ f.  d.  tkm  für  Roheisen  und  1,36  ej  für 
Knüppel  und  lassen  einer  gut  verwalteten  Linie,  wie 
der  Pennsylvania  Railroad  Co.,  noch  angemessenen 
Nutzen,  da  dieselbe  im  Jahre  1890  ihre  Selbst- 
kosten für  das  Tonnenkilometer  auf  1 ^ be- 
rechnet hatte. 

Was  endlich  die  SchilTsverfrachtung  nach 
Europa  helrillt,  so  sind  die  Kosten  hierfür  aufser- 
ordentlich  wechselnd;  es  soll  im  Frühjahr  Roh- 
eisen zu  einer  Schiffsfracht  nach  England  über- 
geführt sein,  welche  nicht  mehr  als  1 0 f.  d.  t 
gewesen  ist;  aber  dieser  Preis  war  ein  ausnahms- 
weise niedriger,  es  ist  der  Durchschnitt  ohne  Zweifel 
viel  höher  zu  greifen.  Neuerdings  ist  infolge  der 
starken  Getreideverschiffungen  der  Schiffsraum  nach 
Europa  wiederum  knapp  geworden  und  wrird  für 
die  Tonne  3 '/«  bis  t 0 gerechnet.  — 

Diese  neuere  Entwicklung  in  Amerika,  welche 
die  bisherigen  Verhältnisse  zwischen  der  alten 
und  der  neuen  Welt  auf  den  Kopf  stellen,  ist 
natürlich  um  so  mehr  geeignet  gewesen,  die  volle 
Aufmerksamkeit  der  deutschen  Eisenindustriellen 
auf  sich  zu  lenken  und  zu  weiteren  Studien  der 
dortigen  Erzeugungs-  und  Verkehrsverhältnisse  in 
den  Vereinigten  Staaten  zu  führen,  als  nicht  nur 
auf  dem  Weltmarkt,  sondern  in  unserem  Vaterland 
Roheisen  aus  den  Südstaalen  sowie  auch  Stahl- 
halbfabricate  aufgetreten  sind. 

Ob  nun  die  milgetheilten  Gestehungskosten 
von  6 0 für  Alabama* Roheisen  und  7 0 für 
Pittsburger  Roheisen  bezw.  13  0 für  Stahl  richtig 
sind  oder  nicht,  unbestreitbar  bleibt,  dafs  in  der 
Verbilligung  der  Eiscndarstellung  in  den  Vereinigten 
Staaten  in  den  letzten  Jahren  ungemein  und  er- 
staunlich viel  geleistet  ist.  Ein  Blick  auf  die  Durch- 
schnittspreise, welche  Roheisen  und  Flufseiscn- 


haibzeug  dort  in  den  letzten  Jahren  zu  verzeichnen 
hatten,*  überzeugt  hiervon  in  schlagender  Weise. 

Preise  von  Bessemerroheisen 


f.  d.  t loco  Pittsburg. 

$ Jt 


1889 

a 

24,50  = 

102,90 

1890 

m 

16,50  = 

69,30 

1891 

15,75  = 

66,15 

1892 

# 

13,75  = 

57,75 

1893 

# 

11.00  = 

46,20 

1.  März 

1894 

10,31  = 

43,30 

1.  Juni 

1894 

# 

# 

15,59  = 

65,48 

21.  December 

1894 

. 

10,24  = 

43,00 

1. Januar 

1895 

# 

# 

9,97  = 

41,87 

1.  September 

1895 

17.55  = 

73,71 

21.  December 

1895 

• 

12,45  = 

52,29 

25.  Januar 

1886 

* 

13,25  =-• 

55,65 

Juni 

1896 

m 

12.00—12,40  - 

50, 40— 52,08 

September  1896 

m 

11,00-11,65  = 

46,20—48,93 

Anfang  Januar  1897 

# 

10,00  = 

42,00 

27.  Januar 

1897 

# 

10,35—10,50  = 

43,47 — 44,80 

18.  Februar 

1897 

- 

10,65 — 10,75  = 

44,73 — 45,45 

25.  Februar 

1897 

10,75—10,90  = 

45,15—45,78 

1 1 . März 

1897 

m 

m 

10.65—10,75  = 

41,73—45,15 

1.  April 

1897 

» 

10,25  = 

43,05 

8.  April 

1897 

m 

a 

10,00  = 

42,00 

15.  April 

1897 

a 

a 

9,60  = 

40,32 

22.  April 

1897 

# 

9,75—  9,90  = 

40,95—41,58 

6.  Mai 

1897 

a 

9,40—  9,50  = 

39,48—39,90 

3.  Juni 

1897 

# 

9,50—  9,75  = 

39,90—40,95 

10.  Juni 

1897 

m 

9,75—  9,90  = 

40,95—41,58 

1.  Juli 

1897 

a 

9,30—  9,40  = 

39,06-39,48 

29.  Juli 

1897 

9,25  = 

38,85 

12.  August 

1897 

# 

m 

9,23  - 9,50  = 

38,85-39,90 

2.  September  1897 

# 

9,60—  9,75  = 

40,32-40,95 

23. 

1897 

10,50—10,65  = 

44,10-44,73 

7.  Oetober 

1896 

• 

10,50—10,75  = 

44,10—45,15 

Preise  von  Stahl  knüppeln 

f.  d.  t loco  Pittsburg. 


$ .M 


1889  . 

. 37,25 

= 

146,25 

1890  . 

. 26, (JO 

= 

109,20 

1891  . 

. 24,50 

= 

102,90 

1892  . 

. 22,50 

= 

94,50 

1893  . 

. 16,75 

= 

70,35 

Januar 

1894  . 

. 16,70 

= 

70,14 

Februar 

1894  . 

. 15,96 

= 

67,03 

März 

1894  . 

. 15,68 

65,86 

April 

1894  . 

. 15,94 

— 

66,95 

Mai 

1894  . 

. 18,05 

75,81 

Juni 

1894  . 

. 18,69 

=5 

78,50 

Juli 

1894  . 

. 18,05 

= 

75,81 

August 

1894  . 

. 17,79 

5= 

74,72 

September 

1894  . 

. 17,27 

= 

72,53 

Oetober 

1894  . 

. 16,36 

= 

68,71 

November 

1894  . 

. 15,70 

zrz 

65,94 

December 

1894  . 

. 15,34 

= 

64,43 

Januar 

1895  . 

. 14,81  — 15,23 

= 

62,20—63,97 

Februar 

1895  . 

. 15,10—15,23 

5=5 

63,42-63,97 

März 

1895  . 

. 14,95—15,22 

53 

62,79—63,92 

April 

1895  . 

. 15,59—15,86 

=5 

65,48—66,61 

Mai 

1895  . 

. 16,20-16,82 

=5 

68,04—70,64 

Juni 

1895  . 

. 18,79—19,50 

SS 

78,92—81,90 

Juli 

1895  . 

. 20,88  —21,56 

=5 

87,70 — 90,55 

August 

1895  . 

. 22,23-22,55 

5= 

93,36—94,71 

September 

1895  . 

. 24,25—21,89 

= 

101,85- 104,54 

Oetober 

1895  . 

. 22,50—23,31 

=r 

94,50—97,90 

November 

1895  . 

. 24,59—25,63 

= 

103,28-107,64 

December 

1895  . 

. 17,00—17,53 

= 

71,40—73,63 

Januar 

1896  . 

. 17,75— 18, 00 

5= 

74,55 — 75,60 

* Nach 

„Swank* 

und  „Iron  Age 

< 
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$ 

Februar 

189G  . 

. 18,00 — 18,25  = 

75,60 — 76,65 

März-October 

189b  . 

. 20,25  — 

85,05 

November 

189b  . 

. 20,00  = 

84,00 

Ende  Decemb. 

1806  . 

. 15,50  — 

65,10 

Januar/Febr. 

1897  . 

. 15,50  = 

65,10 

11.  März 

1897  . 

. 15,75  — 

66,15 

1.  April 

1897  . 

. 15,00  = 

63,00 

8.  April 

1897  . 

. 15,75-15,00  = 

61,95—63,00 

15.  April 

1897  . 

. 14,50  = 

60,90 

ö.  Mai 

1897  . 

. 14,00  = 

58,80 

13.  Mai 

1897  . 

. 13,75  = 

57,75 

Juni 

1897  '. 

. 14,25  = 

59.85 

1.  Juli 

1897  . 

. 14,00-14,25  = 

58,80—59,59 

2.  September  1897  . 

. 14,75  = 

61,95 

23. 

1897  . 

. 16,25—10,50  = 

68,25—69,30 

7.  October 

1897  . 

. 16,50—16,75  = 

69,30—70,35 

Diese  Aufstellungen  bestätigen  zunächst  in 
schlagender  Weise  den  jähen  Wechsel  in  der  ameri- 
kanischen Eisenindustrie,  auf  den  schon  häufig  j 
hinzuweisen  ich  Gelegenheit  hatte.  Eine  weitere  ; 
Bestätigung  erfährt  derselbe  durch  die  Thatsache, 
dafs  nach  den  neuesten  Nachrichten  die  Preise  ^ 
wiederum  nicht  unerhebliche  Aufwärtsbewegungen  1 
zu  verzeichnen  haben  und  Knüppel  z.  B.  seit  ihrem 
niedrigsten  Stand  wiederum  um  rund  11  ge- 
stiegen sind. 

Wenn  wir  von  den  Sprüngen  absehen,  so  ist 
aber  allgemein  eine  wesentliche  fortschreitende 
Verbilligung  der  Erzeugnisse  der  amerikanischen 
Eisen-  und  Stahlindustrie  zu  verzeichnen.  Wie  aus 
meinen  obigen  Darlegungen  über  die  Gestehungs- 
kosten hervorgeht,  ist  diese  fortschreitende  Ver- 
billigung auf  die  Zusammenwirkung  von  Ursachen 
zurückzuführen,  die  auf  verschiedenen  Gebieten 
liegen.  Kann  inan  es  als  aufser  Frage  bezeichnen, 
dafs  die  grofsen  amerikanischen  Eisen-  und  Stahl- 
werke in  Bezug  auf  ihre  mechanischen  Einrich- 
tungen, namentlich  zur  Ersparung  von  Handarbeit 
und  zur  Massenerzeugung,  auf  der  Höhe  der  Zeit 
stehen,  so  mufs  doch  die  Hauptursache  des  ameri- 
kanischen Erfolgs  auf  dem  Gebiete  der  Fracht- 
ersparnifs  und  der  leichten  Ueberwindung  der 
grofsen  Entfernungen  gesucht  werden. 

Die  Frachtsätze,  zu  welchen  in  den  Vereinigten 
Staaten  gefahren  wird,  sind,  wie  bereits  mit- 
getheilt,  aufserordontlich  niedrig.  Tarife,  welche 
bis  zu  0,8  und  sogar  0,ü4  c)  f.  d.  tkm  herunter- 
gehen, sind  keine  Seltenheit,  und  die  noch  vor 
wenigen  Jahren  durch  englische  Autoritäten  ersten 
Rangs  aufgestellte  Behauptung,  dafs  wegen  der 
grofsen  Entfernung  zwischen  Erz.  und  Kohle  und 
zwischen  den  Hüttenplätzen  und  den  Seehäfen 
die  Vereinigten  Staaten  keine  Aussicht  auf  Ausfuhr 
ihrer  Eisenfabricale  hätten,  hat  sich  durch  die 
Thalsachen  der  neueren  Zeit  als  nicht  zutreffend 
erwiesen.  — 

Bei  der  Umschau  nach  den  Mafsnahmen,  mit 
welchen  die  deutsche  Eisenindustrie  der  ameri- 
kanischen Ausfuhr  entgegentreten  könnte,  bleibt 
als  einziges  Mittel  zur  Verbilligung  unserer  Er- 
zeugungskosten die  Herabsetzung  unserer  Eisenbahn- 
frachten, welche  im  Vergleich  mit  Amerika  sehr  hohe  i 


Einheitssätze  aufweisen.  Es  verbleibt  somit  unserer 
Eisenindustrie  theoretisch  der  Trost,  dafs  immer 
noch  ein  Weg  vorhanden  ist,  dessen  thatkräftiges 
Beschreiten  sie  der  amerikanischen  Eisenindustrie 
gegenüber  wettbewerbsfähig  zu  erhalten  imstande 
ist ; aber  wir  haben  andererseits  mit  dem  Um- 
stande zu  rechnen,  dafs  die  Eisenindustrie  selbst 
die  Anwendung  dieses  Mittels  nicht  in  der  Hand 
hält,  sondern  dafs  sie  mit  dem  Monopol  der 
Staatsregierung  zu  rechnen  hat. 

Die  Bestrebungen  der  Eisenindustrie,  sowohl 
durch  Ermäfsigung  der  Eisenkahntarife  als  auch 
durch  Schaffung  von  Wassferverbindungen  die  eine 
solch'  gewichtige  Rolle  in  ihren  Selbstkosten  spielen- 
den Frachtkosten  herabzusetzen,  sind  bekannt;  es 
ist  aber  ferner  Niemandem  fremd,  dafs  der  Erfolg 
dieser  Bestrebungen  bislang  ein  verhältnifsmäfsig 
geringer  gewesen  ist  und  dafs  die  Eisenindustrie 
in  dieser  Hinsicht  ihre  Hoffnungen  auf  die  Zukunft 
setzen  mufs.  Ohne  ausgiebige  Hülfe  in  Bezug  auf 
die  Ermäfsigung  der  Transportkosten  dürfte  die 
deutsche  Eisenindustrie  auf  die  Dauer  thatsächlich 
nicht  in  der  Lage  sein,  ihren  Aufsenhandel  im 
heutigen  Umfang  aufrecht  zu  erhalten,  geschweige 
denn  ihn  zu  steigern. 

Als  weitere  Ursache  zur  temporären  Verbilligung 
in  Amerika  ist  ohne  Zweifel  auch  wesentliche 
Herabsetzung  der  Arbeitslöhne  zu  bezeichnen.  Wir 
sehen,  dafs  in  der  langen  Periode  wirtschaftlichen 
Rückgangs  in  den  Vereinigten  Staaten  gewaltige 
und  erbitterte  Lohnkämpfe  in  der  Eisenindustrie 
und  im  Kohlenbergbau  entstehen,  welche  aber  fast 
ohne  Ausnahme  mit  der  Niederlage  der  Arbeiter 
endigen.  Gegenwärtig  ist  noch  ein  grofser,  täglich 
ein  ernsteres  Gesicht  annehmender  Ausstand  der 
Pittsburger  Kohlengräber  im  Gange,  durch  den 
viele  Tausende  Familien  den  gröfsten  Entbehrungen 
ausgesetzt  sind.  Aus  den  officiellen  Feststellungen 
erhellt,  dafs  der  Bergmann,  dessen  tägliche  Durch- 
schnittsleistung 2 bis  3 t Kohlen  beträgt,  noch  vor 
einigen  Jahren  1 '/<  $ f.  d.  t erhalten  habe,  dafs 
aber  heute  der  Förderlohn  f.d.t.  in  einigen  Districten 
nicht  mehr  als  35  Gents  im  Durchschnitt  betrage. 
In  den  Verhandlungen  der  »British  Iron  Trade 
Conference“  vom  3.  Mai  d.  J.  führte  Sir  Alfred 
Hickman  aus,  dafs  das  englische  Parlamentsmitglied 
Mr.  Sam.  Woods  bei  einem  kurz  vorher  statt- 
gehabten Besuch  amerikanischer  Bergwerke  als 
Lohn  der  Bergarbeiter  für  eine  1 1 slündige  Arbeits- 
schicht 3 bis  t sh  festgestellt  habe.  Diese  Mit- 
theilungen, welche  unwidersprochen  gebliehen  sind, 
lassen  den  Rückschlufs  zu,  dafs  die  früher  sprich- 
wörtlich gewordenen  hohen  Arbeitslöhne  der  Ver- 
einigten Staaten  heute  in  das  Gebiet  der  Legende 
zu  verweisen  sind.  Im  Verhältnifs  zum  deutschen 
steht  daher  der  amerikanische  Arbeiter  um  so 
schlechter,  als  der  letztere  hei  weitem  nicht  mit 
der  regelmäfsigen  Beschäftigung,  wie  der  deutsche 
Arbeiter,  sondern  mit  vielen  Feierschichten  rechnen 
und  jederzeit  plötzlicher  Entlassung  gewärtig  sein 
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mufs  und  er  auch  ferner  die  Wohlthalen  nicht 
kennt,  welche  dem  deutschen  Arbeiter  durch 
Kranken-  und  Unfallversicherung,  Altersversorgung 
u.  s.  w.  gesichert  sind.* 

Im  schroffen  Gegensatz  zu  dem  jeder  Rücksicht 
auf  Arbeiter  und  Beamtenschaft  baaren  Verhalten 
der  Amerikaner  haben  unsere  deutschen  Werks- 
leitungen in  erster  Linie  ihr  Augenmerk  darauf 
stets  gerichtet,  ihre  Betriebe  möglichst  gleichmäfsig 
zu  beschäftigen,  und  für  die  darin  eingestellten 
Arbeiter  und  Beamten  eine  ununterbrochene 
Thätigkeit  zu  sichern.  Es  ist  dies  in  manchen 
Perioden  nur  unter  Aufwand  von  sehr  erheblichen 
Opfern  möglich  gewesen,  aber  die  Werke  haben 
diese  eben  gebracht,  um  ihre  Belegschaften  nicht 
aufser  Arbeit  zu  setzen.  Mit  Genugtuung  können 
sie  verzeichnen,  dafs  es  ihnen  in  den  verflossenen 
Jahren  gelungen  ist,  diese  Absicht  im  grofsen  und 
ganzen  zu  verwirklichen.  Stilllegen  ganzer  Betriebe, 
Massenentlassungen  von  Arbeitern  in  solchem  Um- 
fange, wie  sie  in  den  Ver.  Staaten  an  der  Tages- 
ordnung sind,  kennen  wir  Gott  Sei  Dank  bei  uns 

* Wie  bedeutend  diese  Lasten  sind,  zeigt  die 
Thatsache,  dals  für  die  gesummte  Arbeiterversiclierung 
des  Deutschen  Reichs  aufgewendet  wurden  vom  Beginn 
der  Krankenkassenversicherung  1883  bis  einschliefs- 
lich  1894: 

Mill.  Mark 

für  die  Krankenversicherung  757 

„ , Unfallversicherung  . 193 

, , Alters-  und  Invaliditätsversicherung  100 

zusammen  . . 1010 

Die  AntheilszilTern , welche  dem  Bergbau  und 
den  Eisen-  und  Stahlindustrien  allein  an  der  Unfall- 
versicherung zufallen,  werden  dndurch  illustrirt.  dafs 
die  Unfallentschädigungen  der  Knappschafts-Berufs- 
genossenschaft für  das  Jahr  1895  betragen  haben 
7417056,97  Jt ',  'wozu  an  Verwallungskosten  kamen 
694874,01  Jty  zusammen  8111930,98 

Die  Kosten  der  8 Eisen-Berufsgenossenschaften 
betrugen  für  1895  an  Unfallentschädigungen  5247  369.#, 
an  Verwaltungskosten  803  764  ^.zusammen  6051  133-#. 

Nicht  eingeschlossen  sind  hierin  die  ebenfalls  er- 
hobenen Beträge  zu  dem  Reservefonds. 


nicht,  wie  überhaupt  in  dem  bestehenden  guten 
Verhältnis  zwischen  der  Arbeiterschaft  und  den 
Leitern  auf  den  deutschen  Eisenwerken  Störungen 
in  irgendwie  nennenswerthcm  Mafse  nicht  vor- 
gekommen sind. 

Die  gleichmäfsige  Beschäftigung  auf  unseren 
Eisenwerken,  für  welche  deren  Leiter,  wie  eben 
ausgeführt,  stets  besorgt  gewesen  sind,  ist  in  der 
Hauptsache  durch  steigende  Betheiligung  der 
deutschen  Eisenindustrie  an  dem  Bedarf  des  Welt- 
markts erreicht  worden.  Dank  der  guten  Be- 
schaffenheit der  Erzeugnisse  ist  es  trotz  des  Wett- 
bewerbs, welcher  seitens  der  durch  natürliche 
Lage  und  andere  Verhältnisse  begünstigten  Eisen- 
industrien des  Auslands,  namentlich  England  und 
Belgien,  den  deutschen  Werken  gegenüberstand, 

] den  letzteren  gelungen,  festen  Fufs  in  weiten 
Verbrauchski  eisen  des  Auslands  zu  fassen.  Man 
kann  hierbei  wohl  behaupten,  dafs  die  Steigerung 
der  Ausfuhr  in  erster  Reihe  dem  Wunsch,  dem 
Absatzbediirfnifs  unserer  heutigen,  auf  der  Massen- 
erzeugung beruhenden  Fabrication  Rechnung  zu 
tragen  und  die  Arbeiter  in  steter  Beschäftigung 
zu  halten,  zuzuschreiben  ist,  da  die  Preise  für 
die  Massenerzeugnisse,  welche  schliefslich  den 
Hauptlheil  der  Ausfuhr  ausmachen,  in  der  Regel 
! nicht  nur  nicht  lohnend,  sondern  häufig  sogar 
verlustbringend  sind.  Jedenfalls  aber  spielen  heute 
die  jährlich  ins  Ausland  geschickten  Eisenfabricate 
eine  höchst  wichtige  Rolle  für  unsere  Eisenindustrie 
und  den  Wohlstand  der  gesammten  Bevölkerung, 
und  angesichts  der  Bedeutung  dieses  Factors  in 
unserem  Wirtschaftsleben  werden  Sie , meine 
geehrten  Herren,  Ihre  Zustimmung  mir  sicherlich 
nicht  versagen,  wenn  ich  meine  Ausführungen 
mit  dem  Wunsche  schliefse,  dafs  es  trotz  der 
Wolken,  welche  jenseits  des  Atlantischen  Oceans 
i aufziehen,  unseren  Eisenwerken  gelingen  möge,  sich 
den  Anthcil  an  der  Versorgung  des  Weltmarkts 
zu  sichern,  der  zur  Aufrechthaltung  ihrer  Betriebe 
und  zur  Beschäftigung  ihrer  Arbeiter  nöthig  ist.“ 


Aus  (len  Verhandlungen  des  Iron  and  Steel  Institute. 

(Saniter,  Kohlenstoff  und  Eisen;  Benneville,  Passives  Eisen ; Campbell,  Scbwefelwanderung  im  Eisen.) 


Die  Einrichtung  des  berühmten  englischen  1 
Vereins,  insbesondere  der  Umstand,  dafs  dessen 
Hauptversammlungen  stets  auf  mehrere  Tage  aus- 
gedehnt werden,  bringt  es  mit  sich,  dafs  öfter, 
als  in  dem  Verein  deutscher  Eisenhültenleule, 
Fragen  rein  wissenschaftlicher  Natur  zur  Erörterung 
stehen,  oder  dafs  wenigstens  gedruckte  Abhand- 
lungen über  solche  Fragen  der  Versammlung  vor- 
gelegt werden,  um  dann  später  neben  dem  Berichte 
über  die  stattgehablen  mündlichen  Verhandlungen 


in  dem  »Journal  of  the  Iron  and  Steel  Institute“ 
Aufnahme  zu  finden.  Bei  uns  benutzt  man,  wie 
bekannt,  vorwiegend  Zeitschriften  für  die  Berichte 
über  wissenschaftliche  Versuche  und  für  die  hierauf 
bezüglichen  Erörterungen.  Welches  der  beiden 
Verfahren  zweckmäfsiger  sei,  soll  hier  ganz  un- 
erörtert  bleiben ; Thatsache  ist  es  jedoch,  dafs  wir 
auch  jenen  wissenschaftlichen  Veröffentlichungen, 
welche  bei  den  Versammlungen  des  Iron  and 
Steel  Institute  das  Licht  der  Welt  erblickten, 


Digitized  by  Google 


956  Stahl  und  Eisen. 


Aus  den  Verhandlungen  des  Jron  and  Sleel  Institute. 


15.  November  1897. 


manche  werlhvolle  Aufklärung,  manchen  bedeut- 
samen Fortschritt  verdanken,  worüber  auch  in 
diesen  Blättern  bereits  vielfach  berichtet  worden  ist. 

Auch  auf  der  letzten,  zu  Cardiff  abgehaltenen 
Versammlung  des  Iron  and  Steel  Institute  standen, 
wie  aus  dem  auf  Seite  606  gegebenen  kurzen 
Berichte  bereits  hervorgeht , verschiedene  solche 
Vorträge  wissenschaftlicher  Natur  auf  der  Tages- 
ordnung, von  denen  allerdings  nur  einige  zur 
Verlesung  gelangten.  Unter  ihnen  dürfte  der  l 
Vortrag  Saniters: 

Ueber  Kohlenstoff  und  Eisen 

vorzugsweise  geeignet  sein,  die  Aufmerksamkeit 
der  Eisenhüttenleute  auf  sich  zu  lenken ; er  war 
auch  einer  der  wenigen  Vorträge,  an  welchen  ! 
sich  eine  längere  Erörterung  knüpfte. 

Schon  sehr  oft  ist  bekanntlich  das  Thema: 
Kohlenstoff  und  Eisen  behandelt  worden,  ohne 
bis  jetzt  vollständig  erschöpft  zu  sein ; indem 
Sani t er  einige  neue  Standpunkte  für  die  Be- 
leuchtung des  Gegenstandes  wählte,  sicherte  er 
sich  von  vornherein  die  Theilnahme  der  Zuhörer  : 
und  Leser. 

Zunächst  wurde  die  einzige  EisenkohlenstolT- 
verbinduug,  welche  wir  bis  jetzt  mit  Sicherheit 
kennen  und  abzuscheiden  vermögen,  das  Eisen- 
carbid  Fe^  C,  als  Gegenstand  für  fernere  Unter- 
suchungen benutzt.  Zu  seiner  Gewinnung  diente 
ein  sehr  reiner  Cementstahl,  welcher 

Kohlenstoff  Silicium  Phosphor  Schwefel  Mangan 

1,00  Spur  0,008  0,014  0,16 

enthielt.  Die  Abscheidung  geschah  nach  einem  ! 
von  Arnold  und  Heed  im  „Journal  of  the 
Chemical  Society*  1894,  Seite  790  beschriebenen 
Verfahren,  welches  in  der  vorliegenden  Abhandlung  j 
nicht  näher  erläutert  ist.  Der  hierbei  gefundene 
Gehalt  des  Stahls  an  Eisencarbid  betrug  1 4,0  % ; 
wäre  aller  Kohlenstoff  des  Stahls  als  Carbidkohle 
zugegen  gewesen , so  würde  der  Carbidgehalt 
14,5  % betragen  haben. 

Wenn  man  das  erhaltene  Carbid  mit  Salpeter- 
säure von  1,20  specifischem  Gewicht  kochte, 
erwiesen  sich  die  gröberen,  nach  Saniters 
Meinung  aus  dem  Cementit  des  Stahls  stammenden 
Theile  als  verhältnifsmäfsig  schwer  löslich  im 
Vergleiche  zu  den  feineren  Flocken,  welche  angeb- 
lich aus  dem  Perlil  des  Stahls  abgeschieden 
waren.*  Man  machte  daher  einen  Versuch,  ob 
die  Behandlung  des  Carbids  mit  Salpetersäure  , 
vielleicht  zur  Bestimmung  des  Ccmenlitgehalts  I 
eines  Stahls  geeignet  sei,  indem  man  eine  ab-  \ 
gewogene  Menge  des  Carbids  20  Minuten  lang 
mit  Salpetersäure  von  1,20  spec.  Gew.  kochte, 
das  Ungelöste  durch  Decantiren  auswusch,  schiefs-  , 
lieh  mit  Alkohol  und  Aetlier  behandelte,  trocknete 
und  wog,  wobei  sich  ein  Gehall  des  Stahls  von 

* Ueber  die  Bedeutung  der  Ausdrücke  Cementit, 

Herlit,  Ferrit,  Martensit  vergleiche  Seite  30-2  dieses 
Jahrgangs  von  „Stahl  und  Eisen*. 


9,8  % Cementit  ergab.  Der  solcherart  hinter- 
bliebene  Cementit  hatte  ein  bronzefarbenes  An- 
sehen und  war  offenbar  theilweise  zersetzt.  Die 
chemische  Untersuchung  ergab  einen  Kohlenstoff- 
gehalt von  7,23  % neben  89,90  % Eisen.  Nimmt 
man  nach  Sauveur  und  Anderen  an,  dafs  der- 
jenige Kohlenstoff,  welchen  der  Stahl  mehr  als 
0,89  % enthält,  als  Bestandtheil  des  Cemenlits 
zugegen  ist,  so  ergieht  sich  durch  Rechnung  ein 
Gehalt  des  untersuchten  Stahls  an  Cementit  von 
ll,0<fc.  Der  Unterschied  wird,  wie  Sani t er 
meint,  durch  die  statt  gehabte,  soeben  erwähnte 
Zersetzung  erklärt.  * 

Proben  des  Carbids  Fe^  C wurden  nunmehr 
unter  verschiedenen  Verhältnissen  geglüht.  Bei 
fünf  Minuten  langem  Glühen  des  in  einem  Kupfer- 
rohre eingeschlossenen  Carbids  in  einer  Temperatur 
von  ungefähr  1000°  C.**  mit  darauf  folgendem 
Ablöschen  in  Wasser  ergab  sich  die  Zusammen- 
setzung: 
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Vor  dem  Glühen 
Nach  „ , 

Bei  hulhslün 
in  einer  Tempe 
darauf  folgende) 
im  Stickstoffstro 

91,80  1,35  j 0,44  0.22  5,95  Je, 68t 

92.60,  — , 1,05  | 0,56  5.57  -6.13 

digem  Glühen  iin  SlickslolTslromett 
ratur  von  ungefähr  800 0 G.  mit 
langsamer  Abkühlung,  ebenfalls 
ine,  erhielt  man : 
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1.  Versuch. 
Vor  dem  Glühen 
Nach  „ „ 

91.10 

93,40 

1.48 

1,05 

0,23 

0,19 

0,40 

5,94 

5,72 

6,92g 

6,12 

* Ich  glaubte,  den  Versuch  und  die  aus  seinem 
Ergebnisse  durch  S a n i t e r gezogene  Schlussfolgerung 
nicht  unerwähnt  lassen  zu  dürfen,  obgleich  ich  selbst 
die  Voraussetzung , auf  welcher  die  Schlußfolgerung 
fufst,  noch  für  keineswegs  erwiesen  halte. 

Anmerkung  des  Berichterstatters. 

**  In  welcher  Weise  die  Temperaturbestimmungen 
vorgenoinmen  wurden,  ist  in  der  Abhandlung  nicht 
gesagt. 

t Der  angegebene  Gcsnmmlkohlensloflgehalt  ist 
gröfser  als  die  Summe  aus  den  Gehalten  an  den 
beiden  Kohlenstoffformen,  angeblich  wegen  Anwesen- 
heit von  Kohlenwasserstoff.  Rechnet  man  jedoch  den 
angegebenen  Bestand! heilen  noch  0,15%  Mangan  und 
0,09  Kieselsäure  hinzu,  welche  ebenfalls  gefunden 
wurden,  so  erhält  man  dadurch  eine  zu  hohe  Summe 
der  Bestand  theile.  6,17  % Kohlenstoff  würde  der 
Rechnung  entsprechen.  Ich  glaubte  indefs,  die  Ziffern 
so  wiedergeben  zu  müssen,  wie  sie  in  Saniters  Ab- 
handlung enthalten  sind. 

ft  Der  Stickstoff  wurde  durch  Hinüberleiten  von 
Luft  über  glühendes  Kupfer,  dann  durch  eine  Lösung 
von  pyrogallussaurem  Natrium  bereitet  und  voll- 
ständig getrocknet. 

§ Wie  Fufsanmerkung  ff.  Die  Rechnung  ergieht 
einen  Gesammtkohlensloffgehalt  von  nur  6,13  %. 


Digilized  by  Google 


15.  November  1897. 


Aus  den  Verhandlungen  des  Iron  and  Steel  Institute. 


Stahl  und  Eisen.  957 


Derselbe  Versuch,  jedoch  in  einer  Temperatur 
von  ungefähr  1000°  C.  ausgeführt,  ergab: 
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1.  Probe. 

Vor  dem  Glühen 

91,10 

1,48  1,05  0,19 

5,94  6,92* 

Nach  „ „ 

93,00 

— 0,63  I 2,50 

3,63  56,13 

2.  Probe. 
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Vor  dein  Glühen 

91,80 

1,35  0,44  0,22 

5,95  6,68 

Nach  „ 

92,70 

- | 0,88  1 2,41 

3,79 

6,20 

Beim  Schmelzen  auf  Magnesiaboden  in  einem 
Kohlenoxydstrome  mit  darauf  folgender  langsamer 
Abkühlung : 
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Vord.  Schmelzen 

91,80  1,35 

0,44 

0,22 

5,95 

6,68 

Nach  d.  „ 

95,40]  - 

— 

3.05 

1,22 

4,27 

Die  als  , nicht  näher  bestimmt*  (unaccounted 
for)  bezeichneten  Bestandteile,  d.  h.  der  bei  der 
Analyse  sich  ergebende  Gewichtsverlust , waren 
nach  Sani t er s Muthmafsung  Sauerstoff,  welcher 
bei  der  Bereitung  des  Carbids  vom  Eisen  auf- 
genommen worden  war. 

Beim  Glühen  im  Stickstoffstrome  liefsen  die 
entweichenden  Gase  einen  Geruch  nach  Kohlen- 
wasserstoff wahrnehmen ; nach  dem  Glühen  zeigte 
der  Rückstand  filzartiges  Aussehen. 

Nicht  in  Uebereinstimmung  mit  den  früher 
durch  Mylius,  Foerster  und  Schoene  bei 
ihren  Untersuchungen  über  die  Eigenschaften  des 
Eisencarbids  erlangten  Ergebnissen  **  steht  die  von 
Saniler  beobachtete  Zunahme  des  Graphitgehalts 
beim  Glühen  und  Schmelzen.  *** *  Wie  die  oben 
mitgetheilten  Analysen  erkennen  lassen,  betrug 
der  Graphitgehalt  des  Carbids  bei  Saniters 
Untersuchungen  durchschnittlich : 


N a c li  dem  Glühe  n 

Nach  dem 

\ or  dem 
Glühen 

bei  800°  c. 

mit 

langsamer 

Abkühlung 

bei  100(1°  C. 
mit 

rascher 

Abkohlung 

Üei  1000°  U. 
mit 

laoKsamer 

Abkühlung 

xen  bei 
etwa 

1400  ° C. 

0,20 

0,40 

0,56 

2,45 

3,05 

Der  geschmolzene  Metallkönig  mit  3,05  % 
Graphit  war  grau  und  enthielt,  wie  angegeben, 
4,27  % Gesammtkohlenstoff;  Mylius,  Foerster 
und  Schoene  erhielten  beim  Schmelzen  in  einer 
Thonretorte  im  Stickstoffstrome  einen  weifsen, 

* Vergl.  Fulsanmerkung  ft  (Seite  95G).  Die  Rech- 
nung ergiebt  einen  GesammtkohlenstofTgelialt  von  nur 
6,13  %. 

**  „Zeitschrift  für  anorganische  Chemie*  1896,8.51. 

***  Durch  welches  Verfahren  der  Gehalt  an  Graphit 
(oder  Temperkohle?)  !>estimml  wurde,  ist  nicht  an- 
gegeben. 
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spiegeleisenartigen  Metallkönig  mit  4,36  Kohlen- 
stoff ohne  Graphit,  jedoch  locker  mit  abgeschiedener 
Kohle  bedeckt.  Das  von  diesen  Forschern  benutzte 
Garbid  enthielt  1,10  ^ Mangan,  und  Saniter 
vermutlich  dafs  dieser  Mangangehalt  die  Ursache 
des  abweichenden  Verhaltens  gewesen  sei.* 

Es  wurden  sodann  die  früher  von  Karsten, 
Percy  und  Anderen  angestellten  Versuche  zur 
Ermittlung  des  Sätligungsvermögens  des  Eisens 
für  Kohlenstoff  wiederholt,  da  die  Ergebnisse 
jener  früheren  Versuche  zum  Tlieil  erhebliche, 
vermutlich  durch  die  Aufnahme  von  Fremdkörpern 
i bedingte  Abweichungen  zeigen.  Man  schmolz 
einen  reinen  Eisendraht,  welcher 

Kohlenstoff  Silicium  Schwefel  Phosphor  ^Kupfer’ 

Spur  Spur  0,01 1 0,014  Spur 

enthielt,  mit  einem  Ucberschufs  von  Kohle  in 
Tiegeln,  welche  aus  1U  bis  20  Theilen  gebranntem 
Kalk  mit  88  bis  76  Theilen  Lampenrufs  unter 
Zusatz  von  etwas  Chlorcalcium  als  Bindemittel 
bereitet  waren.  Die  Zeitdauer  des  Schmelzens 
und  die  Zusammensetzung  der  erfolgten  Könige 
ist  hierunter  angegeben: 
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3,00 
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grau  mit  weifsem 
Kern. 
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0,04 

3,84 

4,81 

grau  mit  woirsom 
Kern. 

Der  vorige  König 
zum  zweitenmal 
geschmolzen  . . 

Vit 

0,07 

4,03 

4,73 

vollständig  grau. 

Wie  man  sieht,  hatte  sich  die  Aufnahme 
kleiner  Mengen  Silicium  nicht  ganz  verhindern 
lassen,  aber  der  aufgenommene  Gehalt  ist  jeden- 
falls zu  unbedeutend,  um  das  Sättigungsvermögen 
des  Eisens  für  Kohlenstoff  merklich  zu  beeinträch- 
i tigen.  Dennoch  wächst  in  den  Proben  mit  dem 
Siliciumgehalte  der  Proben  auch  ihr  Graphitgehalt. 

* Erwähnung  verdient  der  Umstand , dafs  zur 
Bereitung  dieses  Carbids  ein  Stahl  mit  nur  0,30  % 
Mangan  (neben  1,30%  Kohlenstoff)  verwendet  worden 
war  und  demnach  der  Mangangehalt  ziemlich  voll- 
ständig in  das  Carbid  übergegangen  war,  während 
das  Carbid  Saniters  ungefähr  den  gleichen  Mangatt- 
gehalt  besaß,  wie  der  zur  Bereitung  verwendete 
Stahl  (0,15  und  0,16  %).  Die  deutschen  Forscher 

I wuschen  ihr  Carbid  in  einem  besonders  dafür  vor- 
I gerichteten  Apparate  bei  Luftabschlufs  aus,  Saniler 

! versäumte  diese  Vorsichtsmaßregel.  Vermuthlich  ist 
, hierin  die  Erklärung  der  Abweichung  zu  suchen. 
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Da  der  höchste  aufgenommene  Kohlenstoff-  | 
gehalt4,81  fo  betrug,  dürfte  diese  Ziffer  wenigstens 
annähernd  dem  Sättigungsgrade  des  reinen  Eisens 
für  Kohlenstoff  entsprechen. 

Fernere  Versuche  hatten  den  Zweck,  zu  er- 
mitteln, wieviel  Kohlenstoff  das  kohlenstoffarme 
Eisen  beim  Glühen  in  Holzkohle , ohne  ge- 
schmolzen zu  werden,  aufzunehmen  vermag. 
Die  von  Mannes  mann  früher  zu  dem  gleichen 
Zwecke  angestellten  Versuche,  welche  das  Ergebnifs 
lieferten,  dafs  die  Aufnahmefähigkeit  des  Eisens 
für  Kohlenstoff  mit  der  Temperatur  beim  Glühen 
zunimmt,*  scheinen  Sani t er  unbekannt  gewesen  I 
zu  sein.  Beim  Glühen  reinen  Eisendrahts  in  1 
einem  mit  Holzkohlen  gefüllten  Porzellanrohre  in 
einer  Temperatur  von  ungefähr  900 0 C.  erhielt 
man  einen  Kohlenstoffgehalt : 

nach  7 ständigem  Glühen  = 1,54% 

. 14  » . = 2,79  . 

■ 21  , = 2,95  , 

Da  in  den  letzten  sieben  Stunden  der  Kohlen- 
stoffgehalt nur  noch  um  0,10  % sich  vermehrte, 
läfst  sich  nicht  annehmen,  dafs  ein  Gehalt  von 
2,95  % Kohlenstoff  dem  Sättigungsgrade  des 
Eisens  unter  den  gegebenen  Verhältnissen  entspricht.  I 
Das  Eisen  war  Roheisen  geworden.  Die  Graphit- 
bestimmung ergab  0,53  % ; jedoch  war  Saniter 
nicht  imstande , den  Graphitgehalt  unter  dem 
Mikroskop  zu  entdecken. 

Während  die  hier  mitgetheilten  Versuche  im 
wesentlichen  nur  Wiederholungen  früherer,  von 
anderen  Forschern  angestcllter  Versuche  waren, 
mufs  meines  Wissens  ein  von  Saniter  angewen- 
detes Verfahren  als  vollständig  neu  bezeichnet 
werden,  welches  den  Zweck  verfolgte,  auch  die 
innere  Anordnung  rothglühenden  kohlenstoffhaltigen  , 
Eisens  für  die  Betrachtung  unter  dem  Mikroskop 
erkennbar  zu  machen.  Saniter  selbst  bezeichnet 
diesen  Theil  seiner  Arbeit  als  den  anziehendsten. 
Das  Verfahren  beruht  auf  einem  Aetzen  des 
glühenden  Eisens  in  geschmolzenem  Chlorcalcium, 
wobei,  ähnlich  wde  beim  Aetzen  mit  anderen 
Lösungsmitteln  in  gewöhnlicherTemperatur,  einzelne 
Bestandtbeilc  stärker  als  andere  angegriffen  werden. 
Nach  Saniters  Angabe  ist  es  der  Cementit, 
welcher  rascher  als  die  übrigen  Bestandtheile 
gelöst  wird. 

Die  Versuchsstücke  wurden  in  der  üblichen 
Weise  polirt  und  in  das  Chlorcalcium  getaucht, 
welches  in  einen»  Platintiegel  über  einer  Gebläse- 
lampe zuvor  geschmolzen  und  auf  Hcllrothgluth 
erhitzt  worden  war.  Wenn  die  eingetauchte  Probe 
ebenfalls  Hellrothglulh  angenommen  hatte,  setzte 
man  die  Erhitzung  noch  15  Secunden  fort,  kühlte 
darauf  den  Tiegel  durch  Eintauchen  in  kaltes 

* «Zeitschrift  des  Vereins  zur  Beförderung  des 
Gewerbfleifscs“  1879,  Seite  31.  Die  wichtigsten  Er- 
gebnisse dieser  Versuche  sind  auch  in  Ledeburs 
Eisenhüttenkunde,  2.  Auflage,  Seite  1000,  mitgetheiit. 


Wasser  rasch  ab,  löste  das  Chlorcalcium  mit 
Wasser  aus  und  trocknete  die  Probe  mit  Alkohol. 
Nachdem  die  Anwendbarkeit  des  Verfahrens  im 
allgemeinen  durch  einige  Versuche  erwiesen  worden 
war,  suchte  man  zunächst  über  die  Gewichts- 
mengen der  durch  das  Chlorcalcium  gelösten 
oder  sonstwie  ausgeschiedenen  Bestandtheile  Aus- 
kunft zu  erhalten.  Zu  diesem  Zwecke  wurden 
feine  Bohrspäne  zweier  Stahlsorten  mit  1,0  und 
1,8  % Kohlenstoff  in  abgewogenen  Mengen  der 
Einwirkung  des  hellrothglühenden  Chlorcalciums 
während  verschiedener  Zeit  ausgesetzt , worauf 
man  den  Gewichtsverlust  und  im  Rückstände  den 
Kohlensloffgehall  bestimmte.  Eis  ergab  sich: 


Zeitdauer 

der 

Einwirkung 

Kohtenatoffgehalt 

Aua- 

getrotenor 
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stoff 

°U 
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0,11 
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0,09 

1,72 
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0,90 

0,16 

6,29 

1 . - 

0,68 

0,37 

6,58 
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1 l 

0,51 
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Saniter  schliefst  hieraus,  dafs  die  Aus- 
scheidung des  Cementits  aus  dem  Stahl  in  reich- 
lichem Mafse  erst  beginnt,  nachdem  eine  gewisse 
Menge  Eisenoxyd  von  dem  Chlorcalcium  auf- 
genommen worden  ist;*  alsdann  tritt  Kohlenstoff 
aus,  und  erst  wenn  dieser  seiner  gröfsten  Menge 
nach  entfernt  ist,  beginnt  wieder  Eisen  in  stärkerem 
Mafse  in  das  Chlorcalcium  überzugehen.  Das 
Aetzen  mufs  beendigt  werden,  bevor  noch  der 
erste  Vorgang  sein  Ende  erreicht  hat,  d.  li.  während 
noch  Eisen  gelöst  wird. 

Die  Abbild.  1 bis  5 (S.  959)  zeigen  das  Aussehen 
solcher  geätzter  Stahlproben  mit  verschiedenem 
Kohlenstoffgehalte  bei  200facher  Vergröfserung. 
Die  Proben  1 und  2 besitzen  ein  deutlich  gekenn- 
zeichnetes, scheinbar  durch  nadelförmige  Krystalle 
gebildetes  Gefüge;  auch  Probe  3 mit  0,60  '!o 
Kohlenstoff  läfst  noch  dieses  Gefüge  erkennen, 
während  es  in  Probe  4 mit  0,43  % Kohlenstoff 
vollständig  verschwindet.  Das  dunkele  Netzwerk 
bei  sümmtlichen  Abbildungen  besteht  aus  den 
gewöhnlichen  körnigen  Einlagerungen  (junctions), 
welche  bei  diesem  Verfahren  besonders  deutlich 
hervortreten. 

Nach  Saniters  Ansicht  deuten  nun  jene 
nadelförmigen  Krystalle  auf  das  Vorhandensein 
eines  Eisencarbids  in  Hellrothglulh ; also,  wenn 
man,  den  jetzigen  Anschauungen  entsprechend, 

* Die  Ausscheidung  des  Kohlenstoffs  wird  jeden- 
falls durch  die  oxydirende  Einwirkung  des  gebildeten 
Eisenoxyds  veranlafst.  Auch  Saniter  scheint  dieser 
Ansicht  zu  sein,  denn  er  sagt  ausdrücklich:  Ihis  is 
probably  caused  by  the  floating  oxide  of  iron  in  a 
manner  analogous  to  the  remoral  of  carbon  by  cenienting 
with  oxide  of  iron. 
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anaimmt,  dafs  das  glühende  Eisen  nur  Härtungs- 
kohle enthält,  einer  Verbindung  (Legirung)  dieser 
mit  dem  Eisen.  Naturgemäfs  zeigen  daher  die 
kohlenstoffarmen  Proben  jene  nadelförmigen  Krystalle 
nicht;  nicht  das 
Eisen  als  solches 
geht  demnach, 
so  folgert  Sani- 
ter  weiter,  beim 
Erhitzen  in  eine 
allotropische 
Form,  das  viel- 
fach erwähnte 
ß - Eisen , über, 
sondern  erst  der 
Kohlenstoff- 
gehalt veranlafst 
die  Unterschiede 
in  dem  Gefüge 
des  glühenden 

Stahls,  welche  beim  Ablöschen 
bleibend  werden  und  dadurch  die 
Unterschiede  in  dem  physikali- 
schen Verhalten  bedingen. 

Wenn  Saniters  Beobachtung 
richtig  ist,  so  mufs  auch  der 
Hauptbestandtheil  des  gehärte- 
ten Stahls,  der  Martensit,  jene 
nadelförmigen  Krystallbildungen 
zeigen,  die  in  der  That  von 
Osmond  beobachtet  wurden.* 

Sofern  des  beschriebene  Aetzver- 
fahren  sich  bewährt,  vermag  es  uns 
voraussichtlich  mancherlei  werth- 
volle Aufschlüsse  zu  verschaffen, 
und  es  ist  deshalb  wünschenswert^ 
dafs  andere  ge- 
übte Mikroskopi- 
ker  die  Versuche 
fortsetzen.  Im 
übrigen  möge 
hier  daran  erin- 
nert werden,  dafs 
das  vonMylius, 

Foerster  und 
Schoene  abge- 
schiedene Eisen- 
carbid  FesC 
ebenfalls  aus  na- 
delförmigen Kry- 
stallen  neben 
blätterförmigen 
bestand.** 

James  S.  de  Benneville  aus  Philadelphia 
legte  eine  umfängliche  Arbeit  über 

passives  Eisen 

vor.  Man  nennt  bekanntlich  das  Eisen  passiv, 
wenn  es  unter  der  Einwirkung  starker  Lösungs- 

*  .Stahl  u.  Eisen“  1895,  S.  956.  .**  A.  a.  0.  S.  47. 


mittel  widerstandsfähig  gegen  die  fernere  Ein- 
wirkung derselben  oder  auch  anderer  Lösungs- 
mittel geworden  ist.  Taucht  man  ein  Stück 
blankes  Eisen  in  Salpetersäure  von  1,4  spec.  Gew. 

bei  etwa  20  0 C. 
Temperatur,  so 
wird  es , nach- 
dem es  heraus- 
genommen wor- 
den ist,  auch  von 
schwächererSal- 
pelersäure  unter 
den  gewöhn- 
lichen Verhält- 
nissen nicht 
mehr  angegrif- 
fen, und  es  ver- 
mag aus  Kupfer- 
sulphatlösung 
kein  Kupfer  mehr 
niederzuschlagen  ; ebenso  soll  ein 
Eintauchen  in  starke  Silbernitrat- 
lösung die  Wirkung  haben,  dafs 
später  auch  schwache  Silber- 
nitratlösung nicht  mehr  durch 
das  Eisen  zerlegt  wird.  Die  That- 
saclie  ist  schon  seit  langer  Zeit 
bekannt,  und  Benneville  giebt 
einen  ausführlichen  geschichtlichen 
Nachweis  der  bislang  darüber  an- 
gestellten  Untersuchungen  und  ent- 
wickelten Theorien. 

An  und  für  sich  besitzt  nun 
zwar  die  Passivität  des  Eisens 
für  den  Eisenhüttenmann  keine 
gröfsere  Bedeutung,  als  jede  an- 
dere, rein  chemi- 
sche Eigenschaft 
dieses  Metalls ; 
indem  Benne- 
ville aber  als 
das  eigentliche 
Ziel  seiner  Arbeit 
die  Beantwor- 
tung der  Frage 
hinstellt,  ob  jene 
Passivität  etwa 
durch  einen  allo- 
tropischen Zu- 
stand des  Eisens 
bedingt  und  ob 
im  Bejahungs- 
fälle diese  allo- 
tropische  Eisenform  die  nämliche  sei,  welche  nach 
Osmonds  Theorie  beim  Erhitzen  des  Eisens  (Stahls) 
entsteht  und  eine  Rolle  bei  der  Stahlhärtung  spielt, 
rückt  er  den  Kernpunkt  seiner  Arbeit  auch  den 
Kreisen  der  Eisenhüttenkunde  näher. 

Ueber  die  Ausführung  der  Versuche  im  einzelnen 
sei  hier  nur  erwähnt,  dafs  zahlreiche  Eisen-  und 


Abbild.  1. 


Abbild  a 


Abbild.  *. 


Abbild.  ^ 
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Stalilproben,  auch  Gufseisen,  im  naturharten,  kalt 
bearbeiteten,  ausgeglühten  und  irn  durch  Ab- 
löschen gehärteten  Zustande  sowohl  der  Einwirkung 
der  Salpetersäure  von  1,4-  spec.  Gew.  als  starker 
Silbernitratlösung  ausgesetzt  und  dann  auf  Passivität 
geprüft  wurden.  Ermittlungen  des  specifischen 
Gewichts  der  Proben  vor  und  nach  der  Behand- 
lung, Bestimmungen  der  Menge  der  bei  der  Be- 
handlung entwickelten  Gase  und  Bestimmungen 
der  elektrischen  Leitungsfähigkeit  der  verwendeten 
Flüssigkeiten  wurden  zur  Lösung  der  Aufgabe 
zu  Hülfe  genommen. 

Auf  Grund  der  bei  seinen  Versuchen  erlangten 
Ergebnisse  gelangt  Benneville  zu  dem  Schlüsse, 
dafs  die  Passivität  des  Eisens  durch  eine  Aende- 
rung  des  allotropischen  Zustandes  bedingt  sei, 
welche  jedoch  nichts  gemein  hat  mit  jenen  Aende- 
rungen,  welche  durch  Ablöschen  des  glühenden 
Eisens  oder  durch  mechanische  Bearbeitung  hervor- 
gerufen werden  und  nach  Osmond  auf  der 
Umwandlung  des  a-Eiscn  in  ß-  und  y-Eisen  be- 
ruhen. Letztere  Aenderungen  beeinflussen  nicht 
die  Entstehung  der  Passivität  beim  Behandeln  des 
Eisens  mit  starker  Salpetersäure. 

* * 

* 

Bereits  seit  einer  Reihe  von  Jahren  beschäftigte 
sich  E.  D.  Campbell  zu  Ann  Arbor  in  Michigan 
mit  der  Untersuchung  eines  eigenthtimlichen  Vor- 
gangs, welchen  er 

Diffusion  von  Sulphiden  im  Flufseisen  (Stahl) 

nennt.  Bezeichnender  als  Diffusion  wäre  meines 
Erachtens  der  Ausdruck  .Wanderung“  gewesen, 
wie  aus  Nachstehendem  sich  ergeben  wird. 

Mehrfach  hat  Campbell  bereits  in  amerika- 
nischen Fachschriften*  Mittheilungen  über  die 
Ergebnisse  seiner  Versuche  gemacht.  Die  in  der 
Fufsanmerkung  zuletzt  genannte  Abhandlung,  | 
durch  einige  neuere  Mittheilungen  ergänzt , lag 
auch  der  letzten  Versammlung  des  .Iron  and 
Steel  Institute“  vor. 

Campbell  beobachtete,  dafs,  wenn  man 
Schwefeleisen  in  eine  gebohrte  Oeflnung  eines 
Flufseisenslabes  cinschlofs  und  diesen  dann  einige 
Stunden  auf  Ilellrothgiuth  erhitzte , in  einigen 
Fällen  das  Schwefeleisen  in  der  Oeflnung  ziemlich 
vollständig  verschwand , auch  das  Metall  in  der 
Nähe  der  Oeflnung  keine  merkliche  Schwefel- 
anreicherung  erkennen  liefs,  die  an  der  Aufsen- 
fläche  des  Stabes  gebildete  Oxydhaut  aber  bis  zu 
2,0  % Schwefel  enthielt.  Der  Schwefel  konnte 
daher  nur  durch  das  Metall  hindurch  nach  aufsen 
gewandert  sein.  In  anderen  Fällen  dagegen  war  i 
eine  solche  Wanderung  nicht  bemerkbar.  Bei 
späteren  Versuchen  zeigte  sich  nun , dafs  nicht 

* .Transactions  of  the  American  Institute  of 
Mining  Engineers*  1893,  Hand  23,  Seite  621 ; .American 
Chemical  Journal“  1896,  Band  18,  Nr.  9. 


gewöhnliches  Schwefeleisen , sondern  nur  ein 
Oxysulphür  des  Eisens  jene  Fähigkeit  des  Wanderns 
besitzt. 

SauerstofTfreies  Schwefeleisen  wurde  bereitet, 
indem  man  in  einem  Thontiegel  gewöhnliches 
Schwefeleisen  in  einer  Schwefeldampfatmosphäre 
schmolz.  Zu  diesem  Zwecke  war  der  Deckel 
des  Tiegels  mit  einer  Oeflnung  versehen,  auf 
welche  man  einen  zweiton  Tiegel  stellte,  dessen 
Inneres  durch  eine  Oeflnung  im  Boden  mit  dem 
Innern  des  unteren  Tiegels  in  Verbindung  stand, 
und  dessen  oberer  Rand  aus  dem  Ofen  hinaus- 
ragte. Solcherart  konnte  man  von  oben  stets 
Schwefel  nachfüllen,  ohne  die  Schmelzung  unter- 
brechen zu  müssen.  Das  Sclunelzerzeugnifs  war, 
wie  die  Untersuchung  ergab,  Eiscnsulphür  FeS. 
In  einen  Flufseisenstab,  0,10  % Kohlenstoff,  0,10  % 
Phosphor,  0,52  % Mangan  enthaltend,  50  mm 
breit,  25  mm  stark,  wurde  von  der  einen  schmalen 
Seile  aus  eine  Oeffnung  von  12  mm  Durchmesser 
und  30  mm  Tiefe  gebohrt,  und  diese  wurde  mit 
dem  Schwefeleisen  gefüllt,  worauf  der  Stab  in 
einer  Muffel  auf  Hellrothglutli  erhitzt  wurde. 
Nachdem  das  Schwefeleisen  geschmolzen  war, 
setzte  man  die  Erhitzung  noch  etwa  1 '/*  Stunden 
fort  und  liefs  alsdann  den  Stab  langsam  abkühlen. 
Es  ergab  sich,  dafs  das  Schwefeleisen  in  dem 
Bohrloche  geschmolzen  war,  ohne  in  das  Metall 
überzugehen.  Verschiedene  Wiederholungen  lieferten 
das  gleiche  Ergebnifs ; auch  als  man  ein  schwefel- 
ärmeres Schwefeleisen,  durch  Auflösen  von  Eisen- 
draht in  dem  geschmolzenen  Eisensulphiir  bereitet, 
verwendete,  zeigte  sich  keine  Spur  einer  statt- 
, gehabten  Schwefelwanderung.  Eisenoxysulphür 
wurde  durch  Zusammenschmelzen  gewöhnlichen 
Schwefeleisens  mit  13  % seines  Eigengewichts 
Eisenoxyduloxyd  bereitet.  Es  enthielt 

SiO,  AI.O,  MnO  VaS  FeO 

0.81  1,61  0,15  59,62  36,16 

Zwei  Ocffnungen  in  dem  Flufseisenstabe  wurden 
mit  dem  Oxysulphür  gefüllt;  die  eine  davon  wurde 
durch  einen  Eisenpfropfen  geschlossen,  die  andere 
blieb  offen.  Aus  beiden  Ocffnungen  war  nach 
beendigter  Erhitzung  die  Füllung  fast  gänzlich 
verschwunden;  dagegen  enthielt  die  an  der  Aufsen- 
(läche  des  Stabes  gebildete  Oxydhaut  0,50  % 
Schwefel.  Seihst  als  man  den  Versuch  in  der 
Weise  wiederholte,  dafs  die  Oeffnung  in  einem 
Abstande  von  nur  12  mm  von  dem  einen  Ende 
eines  10  cm  langen  Stabes  gebohrt  wurde,  liefs 
sich  an  dem  entgegengesetzten  Ende  die  statt- 
gehabte und  bis  dorthin  ausgedehnte  Wanderung 
erkennen;  Asbestplatten,  mit  denen  man  dieses 
Ende  in  Berührung  gebracht  hatte,  waren  von 
Eisenoxyden  durchdrungen,  welche  nach  Camp- 
beils Ueberzeugung  aus  dem  gewanderten  Oxy- 
sulphür durch  Oxydation  entstanden  waren. 

In  Schweden  röstet  man  bekanntlich  schwefel- 
reiche Magneteisenerze  zum  Zwecke  ihrer  Enl- 
| Schwellung  in  der  Weise,  dafs  sie  bis  zum  völligen 
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Sintern  in  Gasröstöfen  mit  stark  oxydirender  Atmo- 
sphäre erhitzt  werden.  Die  Schwefelverbindungen 
treten  hierbei  an  die  Oberfläche  der  Erzstücke, 
wo  sie  verbrannt  werden.  Campbells  Versuche 
sind  geeignet,  ein  neues  Licht  auf  diesen  Vorgang 
zu  werfen,  und  da  jene  in  dem  rohen  Erze  von 
Eisenoxyduloxyd  eingeschlossenen  Schwefelverbin- 
dungen die  ausgiebigste  Gelegenheit  zur  Bildung 
von  Oxysulphür  finden,  würden  die  mitgetheilten 
Versuchsergebnisse  eine  erschöpfende  Erklärung 
des  Vorgangs  liefern,  wenn  nicht  auffälligerweise 
spätere  Versuche,  bei  denen  ein  neubereiletcs 
Oxysulphür  benutzt  wurde,  jene  Uebereinslimmung 
der  zuerst  erlangten  Ergebnisse  vermissen  liefsen. 
Das  hierbei  angewendete  Oxysulphür  enthielt 
FeS  FeO  SiO„  Al,0,.  MnO 

58,49  36,89  4,22 

war  also  ganz  ähnlich  dem  früher  benutzten  zu- 
sammengesetzt und  besafs  krystallinische  Beschaffen- 
heit. Als  man  es  nun  in  derselben  Weise  wie 
bei  den  früheren  Versuchen  verwendete,  blieb  der 
erwartete  Erfolg  aus;  die  Schwefelverbindung  war 
einfach  in  ihrer  Höhlung  geschmolzen,  ohne  zu 
wandern.  Man  bereitete  dann  noch  mehr  als 
vierzig  verschiedene  andere  Sulphide,  aber  keins 
von  ihnen  zeigte  die  gleiche  Wanderungsfähigkeit, 
wie  das  zuerst  benutzte,  obgleich  von  einzelnen  aller- 


dings 5/e  ihres  Eigengewichts  austraten.  Camp- 
bell stellt  ferner  Versuche  zur  Aufklärung  dieser 
auffallenden  Abweichungen  in  Aussicht. 

Erwähnung  verdient  schliefslich  ein  Versuch, 
bei  welchem  Schwefelkupfer  mit  dem  bei  den 
ersten  Versuchen  verwendeten  Eisenoxysulphtir  in 
gleichen  Theilen  gemischt  und  in  die  gebohrle 
Oeffnung  des  Eisenstabes  gebracht  wurde.  In 
eine  benachbarte  Oeffnung,  etwa  15  mm  von  der 
ersten  entfernt,  wurde  geglühter  Asbest  gebracht, 
worauf  beide  Oefl’nungen  durch  Eisenpfropfen  ge- 
schlossen wurden.  Nach  zweistündigem  Glühen 
war  die  mit  den  Schwefelverbindungen  gefüllte 
Oeffnung  fast  leer,  nur  eine  dünne  Schicht  Schwefel- 
kupfer war  zurückgeblieben.  Die  Hauptmenge 
war  ausgetreten,  und  auch  das  Kupfer  hatte  an 
dieser  Wanderung  theilgenommen.  Der  Asbest 
in  der  zweiten  Oeffnung  enthielt  8,06  $ Kupfer, 
der  Gliihspan  an  der  unteren  Fläche  des  Flufs- 
eisenstabes  6,91  $,  an  der  Seile  1,94  % , oben 
2,47  %.  ln  dem  Stabe  selbst  dagegen  wurde 
nur  ein  Kupfergehall  von  0,026  % gefunden. 

Reines  Schwefelkupfer  besafs  nicht  die  Fähigkeit 
des  Wanderns;  Schwefelnickel,  mit  Eisenoxysulplnir 
vermischt,  erwies  sich  ebenfalls  als  wenig  wande- 
rungsfähig. Von  4,26  g Nickel  waren  nur  0,085  g 
ausgetreten.  A.  Ledebur. 


Kolile  und  Eisen  in  Belgien. 

Von  Hütteningenieur  Oscar  Simmersbach  in  Zabrze,  0. -Schlesien. 


Im  Jahre  1 840  erzeugte  Belgien  3 929  963  t 
Steinkohlen  im  Werlhe  von  46  343  000  Frcs. ; 
die  Einfuhr  an  Steinkohlen  betrug  30  424  t, 
während  779  473  t ausgeführt  wurden,  ln  Arbeit 
standen  39  150  Bergleute  mit  einem  Gesammtlohn 
von  21  492  350  Frcs.,  d.  h.  549  Frcs.  auf  die 
Person.  Fünfzig  Jahre  später  stellte  sich  die  Stein- 
kohlenerzeugung  auf  20  365  960  t (=-{-444$) 
im  Wertlic  von  268503000  Frcs.  (=  -j-  480  $);  J 


j der  Einfuhr  in  Höhe  von  1 721  230  l (=  -f-  556 $) 
stand  eine  Ausfuhr  von  4 851  413  t (=  4-  522  % ) 
gegenüber;  die  Zahl  der  Bergarbeiter  war  um 
J 68  % auf  104  965  gestiegen,  welche  pro  Person 
1117  Frcs.  (=4-103$)  verdienten,  d.  h.  ins- 
gesammt  1 30  442  134  Frcs.  Nachstehende  Tabelle 
bringt  eine  Uebersicht  über  Belgiens  Erzeugung  und 
Verbrauch  an  Steinkohlen  in  den  letzten  25  Jahren, 
welche  noch  durch  ein  Schaubild  verdeutlicht  wird. 


Belgiens  Steinkohlen-Erzeugung  und  -Verbrauch  1870  bis  1895.* 


Jahr 

Erzeugung 

1 

Einfuhr 

t 

. , . Werth  : ! 

t Frcs.  Freu. 

1 

Jahr 

1870  . 

13  697  118 

220  656  3 1 75  828  1 48  635  000  10,86 

1883  . 

1871  . 

13  733  176 

200  769  3 678  024  153  803  000,1 1,20  i 

1884  . 

1872  . 

15  658  948 

210  829 '4  608  016  208  559  000  13,32 

1885  . 

1873  . 

15  778401 

671  836  4 157  903j337  637  000  21,40 

1886  . 

1874  . 

14669  029 

454  S69;3  902  385  240  910  000 16,41 

1887  . 

1875  . 

15  011  331 

704  518  4 063  960  229  S40  0<X);15.31 

1S8S  . 

1876  . 

14  329  578 

805  580  3 828  -482  194  1 19  000  13,55 

1889  . 

1877  . 

13  938  523 

656  278  3 515  020  152  957  000  10,97 

1890  . 

1878  . 

14899  175 

70t  416:3  889 411il47 821  000  9,92  j 

1891  . 

1879  . 

15  447  292 

7 1 7 906  4 235  751  144  995  000  9.39 

1892  . 

1880  . 

16  866  698 

917  033 

4 525  085  169  680  000  10,06 

1893  . 

1881  . 

16  873  951 

1 015  870 

4476  783  163  704000  9,70  ! 

1894  . 

1882  . 

17  590  989 

1 043  994 

4 292  025  1 75*896  000  10.IX) 

1895  . 

Erzeugung 

( 

Einfuhr 

t 

Auafuhr 

t 

Worth 

der  Erzeugung 
t 

Frei» 
f.  d. 
Tonne 
Fr  ca. 

18  177  754 

1 263  334;4  441  314 

18-4  777  OOOdO.n 

18  051  499  1 223  691  j4  619  192  172032000  9,53 
17  437  603  l 238  1 16  4 338  330  154  GI8  000  8,87 

17  285  543  1 002  G71  4 272  835  142  542  (HW1  8,25 

18  378  624  l 01G  078  4 591  000  147  674  000  8,04 

19  218  481  1 034  748  4 466  801  1 62  018  000  8,43 

19  869  480  1 004  G24  4 279  700  187  7 18  000  9,45 

20  365  960  1 721  238  4851  413268  503  000  13,18 
19  675  644  1 62 1 065  4 750  232  247  454  <K)0  13,22 
19  583  173  1 486  212  4539  485  201  288  000  10,69 
19  410  519  I 288  040  4 849  887  181  405  900  9,75 
20534  501  1 377  009  4 589  525  191  292  100  9,69 
20457  604' 1 530  3641*  661  477  193  357  700  9,86 


* Vergl.  Ein.  Harze,  „Annales  des  Mines  de  Belgique“  1896  S.  469,  505  und_517. 
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Die  Erzeugung  des 
Jahres  1895  vertheilte 
sich  auf  den  Bezirk 
Liöge  mit  5048284  t 
(=  49598200  Frcs.), 

Bezirk  Namur  mit 
5 16890  t (=3899200 
Francs)  und  Hainaut 
mit  14892430  t im 
Werthe  v.  139860300 
Francs. 

Auf  dem  Weltkoh- 
lenmarkt nahm  Belgien 
1870  hinsichtlich  sei- 
ner Erzeugung  die 
vierte  Stelle  ein,  wurde 
aber  1875  von  Frank- 
reich und  1885  von 
Oesterreich  • Ungarn 
überflügelt ; im  Jahre 
1 895  war  Belgien 
mit  3,6  an  der 
Wclterzeugung  bethei- 
ligt, wie  die  folgende 
Statistik  der  letzten 
25  Jahre  zeigt. 


Welt-Steinkohlen-Erzeugung  1870  bis  1895.* 


Jahr 

Grofa- 

britannien 

l 

nrnorika  Doo.«1,Und 

t 1 1 

Ooatorreich- 

Ungnrn 

l 

Frankreich 

t 

Belgien  Hufaland 

t 1 t 

die 

Obrigen 

Utnder 

1870  

1875  

1880  

1885  

1890  

1895  

% der  Gesammt- 
erzeugung  1895 

112  180  422 
135  418060 
149297  414 
161  875  -44t 
184  491  059 
192  574  898 

33,8  % 

33  393  549 
47  425  506 
64833  783 
100  638  472 
143  104  312 
175  157  «KR) 

31,0  % 

34001  899|  8 355  673 
47  802  601  13  056  389 
59  116  114  14  799  519 
73  673  120  20  434  799 
89  108  633  27  503  138 
103  873  437  30  418  315** 

18,0  % : 5,3  % 

13  180  359  13  697  118  676  650 
16  955  929  15  011  331  1 709  662 
19  21 1 512  16  866  69813  238  365 
19  509  896  17  437  603  4 207  768 

26  082  27 1 i20  365  960  6 01 6 330 

27  458  245  20  457  60-4  8 628  735** 

j 

4,8  % 3,6  % 1,5  % 

1 1 

985  652 

2 393  111 

3 28-4  557 
6 866  450 

10  928  005 

11  834834 

2,0  % 

Demgemäfs  würden  sich  in  graphischer  Dar- 
stellung nachstehende  Verhältnisse  ergeben. 

Was  die  Koksfabrication  Belgiens  anbelangt, 
so  bewegte  sich  die  Gesammterzcugung  während 
der  letzten  Jahre  ungefähr  in  derselben  Höhe, 
wenngleich  das  Ausbringen  an  Koks  sich  von 
73,3  % auf  74,1  % erhöhte,  wie  dies  aus  der 
folgenden  Tafel  hervorgehl. 

Koksfabrication  Belgiens  1891  bis  1895. 


Jahr 

0 e f o n 

Zahl 

der 

Koks- 

«rbeitcr 

Verbrauch 

an 

Steinkohle 

« 

Kok 

9 

in 

Ubtrieb 

aufetr 

betrieb 

Erzeugung 

t 

Aus- 

bringen 

1891 

3855 

2147 

2403 

2 375  310 

1 742  075 

^ 3,3  % 

1892 

3576 

2306 

2280 

2 497  421 

1 832  257 

73,4  „ 

1893 

3310 

2184 

2251 

2 284  796 

1 683  702 

73,7  v 

1894 

3201 

2317 

2108 

2 381  866 

1 756  622 

73,  i , 

1895 

3233 

2216 

2130 

2 358  663 

1 749  109  74,1  , 

* Vgl.  „Iron  and  Coal  Trades  Review“  24.  Dec.  1896. 
**  A n m.  Bei  Oesterreich-Ungarn  und  Rufsland 
ist  die  Erzeugung  von  1893  bezw.  189t  statt  1895 
ungerechnet. 


Die  Preisbewegung  des  belgischen  Hochofen- 
koks giebt  die  Schaulinie  (Fig.  4)  an , zugleich 
im  Vergleich  mit  westfälischem  Hochofenkoks ; 
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hierbei  mufs  man  jedoch  in  Betracht  ziehen,  dafs  | 
belgischer  Koks  minderwerthiger  ist,  als  Ruhrkoks. 

Hinsichtlich  des  Weltkoksmarktes  nimmt 
Belgien  den  vierten  Rang  ein ; es  überflügelt 
Frankreich  und  Oesterreich-Ungarn , welche  an 
Steinkohlen  eine  höhere  Erzeugungszifler  auf- 
weisen. (Siehe  das  Schaltbild  Fig.  5.) 


320000  t Koks  nach  Belgien  sandle.  Die  Koks- 
ausfuhr erhöhte  sich  von  576  801  t in  1870  auf 
870983  t in  1895,  stieg  also  um  31$.  Nach- 
stehend folgt  eine  Tafel  über  die  Koks-Einfuhr 
und  -Ausfuhr  Belgiens  während  der  letzten  25  Jahre, 
wobei  die  Jahre  1889  bis  1895  besonderes 
Interesse  verdienen. 


fig.  3. 


Preisbewegung  von  belgischem  und  westfälischem  Koks 
1886  bis  1896. 

Die  Einfuhr  von  Koks  in  Belgien  wuchs  von 
8108  t des  Jahres  1870  auf  302  834  t in  1895, 
weist  somit  eine  Zunahme  von  450  $ auf,  die 
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vorzugsweise  in  den  letzten  Jahren  erfolgte ; der 
gröfste  Procentsatz  der  Kokseinfuhr  entfällt  auf 
das  Ruhrbecken,  welches  im  letztgenannten  Jahre 


Koks-Ein-  und  Ausfuhr  in  Belgien  1870  bis  1895.* 


Jahr 

Einfuhr 

t 

Ausfuhr 

t 

i 

1870  . . . . 

8 108 

576  501 

+ 

568  393 

1871  . . . . 

3 193 

508  180 

T 

504  987 

1872  . . . 

8 043 

749  072 

+ 

741  029 

1873  .... 

24312 

801  820 

+ 

771  509 

1874  .... 

8 790 

599  020 

+ 

590  230 

1875  .... 

20262 

645  787 

f- 

625  525 

1876  .... 

26  716 

571  123 

+ 

544  407 

1877  .... 

21  841 

575  632 

+ 

553  791 

1878  .... 

20  362 

576  607 

+ 

556  235 

1879  .... 

11  517 

596  064 

+• 

58  4 547 

1880  .... 

17  217 

850  346 

+ 

838  129 

1881  .... 

23  584 

914885 

+ 

891  301 

1882  .... 

15  0S2 

1 094  620 

+ 

1 079  538 

1883  .... 

38  899 

996  645 

+ 

957  746 

1884  .... 

32  813 

854258 

+ 

821  445 

1885  .... 

22  094 

848  726 

+ 

826  632 

1886  .... 

21  867 

907  942 

+ 

886  075 

1887  .... 

18  788 

926  545 

+ 

907  757 

1888  .... 

27  461 

1 060  754 

+ 

1 033  293 

1889  .... 

18  545 

1 219  959 

+ 

1 201  414 

1890  .... 

65  339 

1 06  t 759 

+ 

996  420 

1891  . . . . 

140  576 

993  668 

+ 

853  092 

1892  .... 

191  054 

991  028 

+ 

799  974 

1893  .... 

287  560 

94!  663 

+ 

654  103 

1894  .... 

32«  188 

S79  278 

+ 

553  090 

1895  . . . . 

362  834 

870  983 

+ 

508  149 

Bei  richtiger  Würdigung  der  belgischen  Aus- 
fuhrverhältnisse  im  Vergleich  mit  denen  anderer 
Staaten,  fällt  sehr  die  Tarifpolitik  Belgiens  ins 
Gewicht,  Belgien,  das  ebenso  wie  Frankreich 

* Nach  Eni.  Harze,  „Ann.desMiuesdeBelgique*  1896. 
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den  kilometrischen  Streckensatz  gebraucht,  setzt 
z.  D.  nach  dem  Minettebezirk  seinen  Koks  zu 
1,52  &$.  die  Tonne  ab,  die  französische  Nord- 
und  Osthahn  rechnen  1,68  cj  die  Tonne  und 
Deutschland  belastet  den  Ruhrkoks  mit  einer  Fracht 
von  2,4  $ die  Tonne.  Noch  weit  günstiger  sieht 
es  für  Belgien  im  inländischen  Verkehr  aus.  Im 
Inland  fährt  Belgien  z.  B.  nach  den  Hütten  der 
belgischen  Provinz  Luxemburg  sogar  zu  1,30  cj 
die  Tonne,  wohingegen  Ruhrkoks  nach  Nassau- 
Siegen  2,4  bis  2,8  c)  und  nach  dem  Kohlenrevier 
3,5  bis  6,6  ^ die  Tonne  zahlt. 

Aufserdem  verfügt  Belgien  über  ein  ausgedehntes 
Kanalnetz,  dessen  Bewährung  in  einem  dreimal 
höheren  Frachtverkebr,  als  bei  der  Eisenbahn, 
zum  Ausdruck  gelangt.  Die  Schelde  stellt  z.  B. 
in  Verbindung  mit  den  Kanälen  von  Mons  nach 
Gondö  und  von  Pommeroeul  nach  Antoing ; die 


Maas  mit  den  Kanälen  von  Lüttich  nach  Maastricht 
und  der  Gampine : die  Sambre  mit  den  Kanälen 
von  Charleroi  nach  Brüssel  und  nach  Borna  und 
de  Rüpel : dann  kommen  noch  die  Seekanäle  von 
Gent  nach  Ostende  und  nach  Terneuzcn,  ferner 
die  Lys,  die  Dendre  mit  dem  Kanal  von  Blaton-Ath. 

Diese  günstigen  Verkehrs  Verhältnisse  gereichen 
Belgien  auch  bei  dem  zweiten  Rohstoff  seiner 
Eisenindustrie  sehr  zu  Nutzen,  zumal  z.  B.  1895 
von  dem  Gesammtverbrauch  an  Eisenerzen  in 
Höhe  von  1 901  364  t schon  84,6  % = 1 648936  t 
eingeführt  und  nur  292  565  t in  localen  Gruben 
abgebaut  wurden.  Den  Rückgang  der  einheimischen 
Eisensteinerzeugung  zeigt  die  nachstehende  Tafel. 


Elsenstoinerzeugung  Belgiens  1850  bis  1890.* 


Jahrzehnt 

Menge 

t 

Gesamml- 

werlh 

Frcs. 

Werth 
f.  d.  Tenne 

Frcs. 

1851  bis  1800  . . 

7 118  869 

08  SSO  000 

9.08 

1801  „ 1870  . . 

7 853  158 

75  600  000 

9,03 

1871  . 1880  . . 

4 “271  831 

39  956  000 

9,85 

1881  „ 1890  . . 

1 955  325 

13  660000 

0,98 

* „Iron  and  Goal  Trades  Review*,  18.  Dec.  189G. 


In  denselben  Jahrzehnten  stellte  sich  die  Ge- 


I sammt-Hochofenerzeugung  wie  folgt : 

Roheisenerzeugung  Belgiens  1850  bis  1890. 


Jahrzehnt 

Menge 

t 

Gesammtwerlh 

Frcs. 

Werth  f.  d. 
Tonne 

Frc*. 

1851  bis  1800 

2 842  848 

270  406  000 

95,12 

18G1  , 1870 

4 420  528 

330  233  000 

76,07 

1871  „ 1880 

5 487  800 

448  395  000 

81.71 

1881  , 1890 

7 503173 

392  506  000 

52,58 

Die  Roheisenerzeugung  1891  bis  1895  weist 
nicht  nur  ebenfalls  ein  starkes  Anwachsen  auf, 
sondern  auch  eine  interessante  Verschiebung  in 
der  Art  des  erblasenen  Roheisens.  So  sank  Puddel- 


1891  1892  1893  1894  1895 


Fig.  0.  Roheisenerzeugung^  Belgiens. 

eisen  von  445  436  t in  1891  auf  329,750  t in 
1895,  d.h.  um  26$;  Giefscreiroheisen  stieg  um 
53$  von  56  241  t auf  85  950  t;  Bessemer- 
roheisen stieg  von  147  193  t in  1891  auf 
190  599  t in  1892,  seitdem  aber  wieder  1895 
auf  161606  t;  die  Erzeugung  an  Thomasroh- 
eisen nahm  einen  gewaltigen  Aufschwung,  sie 
wuchs  in  den  fünf  Jahren  um  631  % und  trat 
von  der  1891  innegehabten  letzten  Stelle  auf 
den  zweiten  Platz,  entsprechend  der  vorstehenden 
graphischen  Darstellung  (Fig.  6). 

Roheisenerzeugung  Belgiens  1891  bis  1895. 


Jahr 

Puddel-  1 Gießerei- 
roheisen roheisen 

Bc*semor- 

roheieen 

Thomas- 
roh oisen 

S«. 

t 

t 

l 

t 

t 

1891 

445  430 

56  241 

147  193 

34  536 

684  126 

1892 

442  099 

67  236 

190599 

53  424 

753  268 

1893 

428  480 

74  630 

165077 

77  077 

745  264 

1894 

378  U45 

80  1 10 

170  420 

190  022 

818  597 

1895 

329  750 

85  950 

161  606 

252  428 

829  234 
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Werth  der  Roheisenerzeugung  Belgiens  1891  bis  1895. 


Puddel- 

Gielxerei- 

Bcxxcmer- 

Thomas- 

Sa. 

Jahr 

robciaen 

rohewim 

roholsen 

roheiaen 

Frc*. 

Frex. 

Frcs. 

Frcs. 

Frcs. 

1891 

22667000 

3313000 

10360000 

1968000 

38318000 

1892 

20229000 

3238000 

1 24  74CKK> 

2775000 

38716000 

189.3 

19277000 

3558000 

9568000 

3648t  XX) 

36052000 

1894 

17625000 

3786000 

97421MX) 

9674000 

40828000 

1895 

14745000 

3737000 

9046000 

12680000 

40208000 

Durchschnittswerthe  f.  d.  Tonne. 


Jahr 

Puddel- 

roheiaen 

Freu. 

Giehterei- 

roheueu 

F rrx. 

Bexsomnr- 

ruliviaun 

Fr  ca 

Thomns- 

ruhoisen 

Frc*. 

Durch- 

schnitt 

Frc*. 

1891 

50,51 

58,91 

70,04 

56,98 

56,01 

1892 

45,77 

48,12 

65,44 

51.94 

51,40 

1893 

4-4,99 

47.69 

57,96 

47,33 

48,38 

1894 

46,62 

47,26 

57,16 

50,91 

49,85 

1895 

44,72 

43,74 

55,37 

50,23 

48,24 

Im  Jahre  1895  standen  29  Hochöfen  von 
1 7 Werken  im  Feuer,  3 Werke  mit  1 1 Oefen 
lagen  still.  Beschäftigt  wurden  2949  Arbeiter  i 
gegen  einen  Durchschnittslohn  von  2,86  Fros. 
Verhüttet  wurden  292  565  t belgische  und  ! 
1 648  936  t ausländische  Erze,  dazu  noch  200  658  t 
Schlacken  und  Brucheisen.  Ferner  wurden  ver- 


braucht 310  770  t Kalkstein,  695  708  t belgischer, 
253  268  t ausländischer  Koks  und  8460  t Kohle. 

ln  der  Welt-Roheisenerzeugung  steht  Belgien 
in  fünfter  Reihe  hinter  Amerika,  England,  Deutsch- 
land  und  Frankreich,  wie  es  nachstehendes  Schau- 
| bild  (Fig.  7)  vor  Augen  führt. 


Die  Vertheilung  der  Roheisenerzeugung  1896 
auf  die  einzelnen  Landestheile  ergiebt  sich  aus 
folgender  Aufstellung. 


Roheisenerzeugung  Belgiens  1896.* 


I.  Halbjahr 

11.  Halbjahr 

Puddel 

Gielserei 

Thomas  u. 
Betwemer 

Sa. 

Puddel 

•W—  jsssj- 

Sa. 

t 

t 

t 

t 

t 

t 1 l 

t 

I.  Generalinspeclion : 

1. 

Bezirk  (Mons) 

— 

— 

— 

— 

— 

— I — 

— 

2. 

, (Centre) 

14  493 

— 

— 

14  493 

14  470 

— 1 — 

1 4?  4-70 

3. 

, (VVest-Charleroi) 

54  5<X) 

— 

64  360 

118  860 

71  735 

200  78  OSO 

150  615 

4. 

x (Ost-  , ') 

26  100 

1 100 

15  800 

43  000 

27  950 

18  800 

46  750 

11.  Generalinspeclion : 

5. 

Bezirk  (Nainur  und  Luxemburg)  . 

38  920 

39  645 

— 

78  565 

45  725 

26  000 

71  725 

6. 

, (West- Lüttich) 

— 

— 

— 

— 

— 

— — 

— 

7. 

, (Ost-  , linkesMoselufer) 

11  619 

— 

33  973 

45  592 

1 1 526 

— { 32  875 

44  401 

8. 

„ . , rechtes  Maas  , 

1 6 565 

— 

113  906 

130  471 

31  037 

— j 142  801 

173  838 

Sa. 

162  197 

40  745 

228  039 

430  981 

202  -443 

26  200  273  156 

501  799 

1.  und  II.  Generalinspeclion  Sn. 

364  640 

66  9 45 

501  195 

932  780 

Der  zweitfolgende  Betriebszweig  der  Eisen-  1 
industrie,  die  Schweifseisenfabrication,  steht  seit 
über  10  Jahren  bezüglich  seiner  Productions- 
Ziffer  ungefähr  auf  derselben  Stufe,  jedoch  hält 
sie  sich  nur  gegen  den  Preis  schwerer  Opfer, 
wie  nachstehende  Tafeln*"1  ergeben. 


* „Annales  des  Mines  de  Belgique“  1897. 

**  Die  Statistik  über  Schweifs-  und  Flufseisen  ist 
und  502,  zusuininengestellt. 

XXII.i, 


Schweifseisenerzeugung  Belgiens  1850  bis  1890. 


Jahrzehnt 

Menge 

t 

Ucsaruuitwcrth 

Frcs. 

Werth  t d.  t 
Frcs. 

1851  bis  1860 

1 4.11  443 

334520  000 

233,69 

1861  „ 1870 

3 587  642 

| 668  340  000 

186,29 

1871  , 1880 

4 667  485 

958  300  000 

205,31 

1881  „ 1890 

5054  070 

721  622  (XK) 

142,78 

nach  Em.  Harze,  .Annales  des  Mines“  1896,  S.  467 
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Schwellseisenfabricatlon  Belgien«  1895. 


Königreich 

Belgien 

Werth 

in  Frcs. 

I.  Inspection 

II.  Inspection 

inagosamm  t 

durchschnittlich 

f.  d.  Tonne 

Werke 

( in  Betrieb  . . 

25 

23 

48 

- 



[ aufser  Betrieb 

1 

. 2 

3 

— 

— 

zum 

Puddeln  i 

in  Betrieb  . 
aufser  Betrieb 

281 

63 

77 

36 

358 

129 

— 

I 

Oefen 

zum 

Wärmen  . 

' in  Betrieb  . 
aufser  Betrieb 

94 

22 

63 

34 

157 

56 

zu 

anderen 

in  Betrieb  . 

15 

195 

210 

— 

— 

Zwecken  1 

aufser  Betrieb 

1 

36 

37 

— 

— 

Ar- 

Zahl  .... 

8 482 

5 1(44 

13  586 

— 

— 

beiter 

durehschnittl.  Tagelohn  Frcs. 

3,28 

3.17 

3,24 

— 

— 

Zum  Puddeln  ver-  / belgisches  . . . t 

269  570 

77  305 

346  875 

— 

— 

brauchte«  Koheiaen  t ausländisches  . . t 

79  730 

29  226 

108  956 

— 

— 

Erzeugung  an 

Luppen  . 

t 

300  890 

92  949 

393  839 

30  701  800 

78,18 

Verbrauch  an 

Luppen  für  Rohschienen  t 

6 145 

24425 

30  570 



— 

, Abfalleisen 

t 

6 355 

19  848 

26  203 

— 

— 

Erzeugung  an 

Rohschienen  . . . . t 

10  515 

36  904 

47  419 

5 204  150 

109,75 

Verbrauch 

i Luppen 

t 

303  410 

76  430 

379  840 

— 

— 

für  Fertig-  j 

Rohschienen  . . . . t 

11  135 

36  917 

48  052 

— 

— 

fabricate  1 

Schrott 

t 

101  955 

29  019 

130974 

— 

— 

Grobes  Handelseisen  . t 

63  290 

12811 

76  101 

8 593  800 

112,92 

Leichtes 

. • t 

139  325 

24055 

163  380 

19  218  050 

117,59 

Formeisen t 

47  560 

10  161 

57  721 

7 430  300 

128,72 

Erzeugung 

Schmiedestücke  . . . t 

20 

721 

741 

281  950 

383, 49[ 

an  Fertig- 

Schienen 

t 

275 

250 

525 

64100 

122,09 

fabricaten 

Schmiedeisen  . . . . t 

16  825 

— 

16  825 

1 680  650 

99,89 

Bandeisen t 

16  980 

4 417 

21  397 

2 511  700 

117,38 

Grobbleche  u.  Platten  t 

50  550 

17  926 

68  476 

8 872  I W 

129,56 

Feinbleche t 

2 300 

38  433 

40  733 

7 076  500 

173,72 

Sa.  . . 

337  125 

108  774 

4-45  899 

55  729  190 

124,98 

Belgiens  Erzeugung  an  Schweif$elsen*Fertlgfabrlcaten  1891  bis  1895. 


Jahr 

Grobes 

Handols- 

uison 

» 

Leichtes 

ünndols- 

eison 

t 

Furmoison 

t 

Sclimied- 

slücko 

t 

Schienen 

t 

Schmiod- 

eisen 

t 

Uandeiaon 

t 

Grobbleche 
und  Platten 
t 

Fein- 

bleche 

t 

t 

1891 

145  902 

101  508 

93  712 

3 812 

1 731 

17  232 

18  616 

86  194 

29  003 

497  280 

1892 

143 154 

97  082 

86  021 

3 273 

1 791 

10  305 

22  146 

86  279 

28  957 

479008 

1893 

135  193 

117  199 

84  151 

2 448 

1 616 

13  960 

18  -468 

80  524 

31  462 

485  021 

1894 

107  881 

124  417 

68  912 

1 236 

1 285 

10810 

19  153 

83  903 

34  693 

453  290 

1895 

76  101 

163  380 

57  712 

741 

525 

16  825 

21  397 

68  476 

40  733 

445899 

Werth  der  Schweilseisen-Fertigfabricate  Belgiens  1891  bis  1895. 


Jahr 

Grobes  | laichte* 

Handel*-  Handel*-  Furmoison 

eisen  1 eisen 

Frc*.  ! Frcs.  i Frcs. 

Schmied-  ! ^ . . 
stocke  5>ch,onon 

Frcs.  I Frcs. 

Schmied* 

eisen 

Frcs. 

Grobbleche 

Bandeisen  undp|llten 

Frcs.  | Frcs. 

Foin-  ! 
bleche 

Frcs.  Frcs. 

1891 

1892 

1893 

1894 

1895 

19  100000  14069  000  13  365000  1 082  (HX)  195  000 
1 7 080  000  1 2 565  0<X>  1 1 665  (XX)  902  0(X)  2 1 9 000 
15  361000!  13  712  000  11  017  000  703  000  197  000 
12 540  000, 14 663 000  8 7401XH)  352 (XX)  1 6 1 000 
8 593  (XK)  19  218  000  7 430  000!  281000  64  000 

1 1 1 i 

2 123  (XX)  2 679  000  13  572  000 
1 118  000  2 835  00042  564  000 
1 525  (XX)  2 215  (XX)‘  1 0 828  (XX) 
1 1 1 1 000  2 292  000  10  956  000 

1 680000  2 511000  8 872  000 

I 1 

6 417  000  72  602  000 

5 901  000  64  879  (XX) 

6 312  000  61  872  000 

6 771  000  57  589  000 

7 076  000  55  729  (XX) 

Durchschnittswerthe  f.  d.  Tonne. 


1891 

130,91 

138,60 

142,62 

283,84 

143,69 

123,20 

143,68 

157,46 

221,25 

145,99 

1892 

119,31 

129,43 

135,61 

275,59 

122,28 

108,49 

128,01 

145,62 

203,78 

135,44 

1893 

113,63 

116,99 

130,92 

287,32 

122,40 

109,25 

119,94 

134,47 

200,65 

127,57 

1894 

1 16,24 

116,91 

1 26,84 

284,84 

125,68 

102,70 

119,69 

130,58 

195,18 

127,05 

1895 

112,92 

117,59 

128,72 

283,49 

122,09 

99,89 

117,38 

129,56 

173,72 

124,98 

Im  Jahre  1896  betrug  die  Gesammterzeugung  j 
an  Schweifseisen  519  857  t,  mit  welcher  Erzeugung 
Belgien  aufser  hinter  Nordamerika,  Grofsbrilannien 
und  Deutschland  auch  noch  hinter  Frankreich, 
das  814  643  t erzeugte,  zu  stehen  kommt.  Die 
Gesammt-Schweifseisenerzeugung  der  Welt  (aus- 


scldiefslich  Oesterreich-Ungarn,  über  das  keine 
Angaben  zu  erhalten  sind),  ergiebt  nebenstehende 
Betheiligung  der  einzelnen  Staaten. 

Nicht  viel  glücklicher  als  beim  Schweifseisen 
sieht  es  auch  in  der  Flufseisendarstellung  aus ; 
| zwar  wuchs  die  Erzeugungsmenge  Belgiens  seit 
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Einführung  des  Bessemerverfahrens  1864  auf  den 
Cajckerillschen  Werken,  des  Martinprocesses  1872 
zu  Sclessin  und  des  Thomas-Gilchristprocesses  1879 
zu  Angleur  von  Jahr  zu  Jahr,  aber  der  ausländische 


Fig.  8.  Weil • Schweifseisonerzeugung. 


Mitbewerb  drückte  die  Preise  so,  dafs  von  einem 
lohnenden  Verdienst  nicht  besonders  die  Bede  sein 
konnte.  Ein  hinreichendes  Bild  von  der  Flufseisen- 
erzeugung  Belgiens  gewährt  die  folgende  Uebersicht 


Belgiens  Flulseisen  (einscht.  Tiegelstahl)  1861  bis  1890. 


Jahrzehnt 

Blöcke  und  Gufsstücke 

Fertigfabricate 

t 

Werth 

Frcs. 

Preis  f.d.  Tonne 
Frcs. 

t 

Werth 

Frcs. 

Preis  f.  d.  Tonne 
Frcs. 

1861  bis  1870 

12  924 



11  990 

4423  000 

368,89 

1871  , 1880 

684  520 

— 

— 

463  184 

1 16  810  000 

207,41 

1881  . 1890 

1 987  810 

187  157  000 

94,56 

l 637  390 

224402  000 

136,45 

Flufseisenfabrication  Belgiens  1895. 


— 

• --  - - 

Werth 

in  Frcs. 

1.  Inspcction 

II.  Inspection 

Sa. 

inagetmmmt 

durchschnittlich 
f.  d.  Tonne 

Werke  / iß  Belrieb  

t aufser  Betrieb 

5 

1 

5 

2 

10 

3 

— 

Schmelzöfen  / in  Betrieb  . . 

3 

4 

7 

— 

— 

(Martin  u.  s.  w.)  \ aufser  Betrieb 

2 

3 

5 

— 

— 

Converter  f in  Betrieb  . . 

6 

8 

14 

— 

— 

(Bessemer 

u. 

s.  w.)  \ aufser  Betrieb 

5 

11 

16 

— 

— 

,r„  f in  Betrieb 

Wärmöfen  > außjer  Betriel) 

6 

2 

23 

18 

29 

20 

Ar-  ( Zahl 

2 245 

2 446 

1 691 

— 

— 

beiter  \ durchschnittl.  Tagelohn  Frcs. 

3,23 

3,62 

3,35 

— 

— 

Verbrauchtes 

Roh-  / belgisches  . . 

1 

164  850 

238  136 

402  986 

— 

— 

eisen  tftr  Rohstahl  1 ausländisches  . 

t 

37  813 

34  392 

72  205 

— 

Schrott  . 

t 

24  058 

35  082 

59  140 

— 



Erzeugung 

an 

Blöcken 

t 

189  149 

265  470 

454  619 

34  426  000 

75,72 

Ver- 

an  / belgische  . . 

t 

120  295 

24-4456 

364751 

— 

— 

brauch 

Blöcken  t ausländische 

t 

1 370 

1 137 

2 507 

— 

— 

für  Fertig- ' 

an  / belgische  . . 

t 

38  820 

26  438 

65  258 

— 

— 

fabricate 

Blooms  \ ausländische 

t 

1 180 

1 359 

2 539 

— 

— 

Schienen 

t 

9 785 

112  572 

122  357 

12  540  800 

102,49 

Radreifen 

t 



7 359 

7 359 

1 298  950 

176,50 

Erzeugung 
an  Fertig- 
fabricaten 

Walzerzeugnisse  ver- 
schiedener Art  . . 

l 

109  400 

69  849 

179  249 

19  581  300 

109,24 

Schmiedstücke  . . . 

t 

350 

4 201 

4 551 

709  150 

155,82 

Grobbleche 

t 

13910 

16  092 

30  002 

4 198  670 

139,94 

Feinbleche 

t 

350 

12  092 

12  442 

2 547  050 

204,71 

Draht  

t 

7 300 

4 687 

11  987 

1 543  350 

128,75 

Sa.  . . 

141  095 

226  852 

367  947 

42  419  270 

115,27 
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Belgiens  Erzeugung  an  Flufseiien-Fertigfabrlcaten  1891  bis  1895. 


Jahr 

Schienen 

l 

Kadreifon 

t 

Vorschied. 

Will/ 

erzeupniflHe 

1 

Schmicd- 

stOcke 

t 

Grobbleche 

t 

Feinbleche 

t 

Draht 

t 

Summa 

Stahlbläcke 

t 

1891  . . 

131  601 

10  625 

36  970 

8-205 

4 894 

5 208 

8 802 

206  305 

243  913 

1892  . . 

1-25  648 

9 103 

40  478 

7 5-23 

10  649 

5 706 

9 174 

208  281 

260  037 

1893  . . 

104496 

7 648 

64  782 

6 132 

22  058 

8 556 

10  249 

-224  922 

274  113 

1894  . . 

113  661 

9 769 

166  981 

5 627 

27  602 

9 378 

8 300 

341  318 

405  661 

1895  . . 

1-2-2  357 

7 359 

1 79  249 

4551 

30  002 

12  442 

1 1 987 

367  947 

454  619 

Werth 

der  Flufseisen-Fertigfabricate  Belgiens  1891  bis  1895. 

Jahr 

Schienen 

free. 

Badroifen 

Frcs. 

Ver-<chied. 

Walz 

erzeugnme 

Frc«. 

Schmied- 

stllcke 

Frcs. 

Grobbleche 

Fr«. 

Feinbleche 

Frc». 

Draht 

Fr«. 

Summa 

Frca. 

Stahlblocke 

Frca. 

1891  . . 

16-2-21  000 

2 044 000 

5 881  000 

1 408 (MX) 

931  (XX) 

1 302  (MX) 

1 324  CXX) 

29  111000 

23  421  000 

189-2  . . 

14  171  000 

1 731  000 

6 161  000 

1 229 (XXI 

1 731  (XX) 

1 291  (XH) 

1 287  000 

-27  601  000 

23  277  (XX) 

1893  . . 

1 1 -252  OOO 

1 516  000 

8 52-2  IKK) 

1 046  000 

3 366  000 

1 798  (XX) 

1 365000 

28  868  (XX) 

-22  928000 

1894  . 

11  631  000 

1 «141  000 

19  148000 

890  (XX) 

3 8t«)  (XXI 

1 941  (MX) 

1 657  0(X) 

40  200  000 

33  010000 

1895  . . 

1 -2  540  Ot)0 

1 298  (MN) 

19  581  (HM) 

709  (XX) 

4 198000 

2 547  000 

1 543  000 

42  419  000 

34  426  000 

Durchschniltswerthe  f.  d.  Tonne. 

1891  . . 

123,26 

192,38 

159,07 

171,60 

190,23 

250, (X) 

150.42 

141.11 

96,02 

189-2  . . 

112,79 

190,17 

152,21 

163,37 

1 62,55 

226,43 

140,30 

132.5-2 

89,51 

1893  . . 

107,68 

198,33 

131,56 

1 10,08 

146,00 

-210,14 

133.22 

128,34 

83,95 

1894  . . 

102,34 

168.07 

114,67 

158,22 

1 40,93 

-207,0-2 

127,36 

1 17,77 

81,37 

1895  . . 

10-2,49 

176,5t) 

109,24 

155,82 

139,94 

204,71 

128,75 

115,27 

75,7-2 

Die  Flufseisenerzeugung  stellte  sich  1890  auf 
598  755  t,  womit  Belgien  erst  den  sechsten  Platz 
bezüglich  der  Welt -Flufseisenerzeugung  erhielt. 


stieg  die  Einfuhr  von  Flufseisen-Fertigfabricaten, 
nämlich  von  0585  t in  1891  auf  17  582  t im 
Jahre  1895,  während  gleichzeitig  die  Ausfuhr 
sich  um  97  % erhöhte.  Nachstehend  folgen  die 
genaueren  Zahlen. 


Aufser  den  drei  führenden  Staaten  steht  Oesterreich- 
Ungarn  mit  808  884  t höher  und  Frankreich  mit 
883  508  t an  vierter  Stelle,  wie  das  Schaubild 
anzeigt  (Fig.  9). 

Die  Ein-  und  Ausfuhr  von  Eisen  und  Stahl 
in  Belgien  betreffend,  wuchs  die  Einfuhr  von 
Roheisen  von  183  542  t in  1891  auf  223  746  t 
— 21,9  %,  die  Roheisenausfuhr  verringerte  sich 
um  7104  1=41,8%  in  demselben  Zeiträume. 
Fertigfabricate  von  Schweifseisen  unterlagen  in 
den  letzten  Jahren  nur  geringen  Veränderungen, 
wohingegen  die  Einfuhr  von  Stahlblöcken  1895 
179%  höher  war,  als  1891,  bei  gleichzeitigem 
Anwachsen  der  Ausfuhr  um  35  % . Nicht  minder 


Belgiens  Einfuhr  1891  bis  1895. 


Jahr 

Buh  einen 
1 

Fertigfabricate 

Schwoll»-  * nuflwüwT 
eisen 

t t 

Suhlblöcke 

t 

1891  . . . 

183  542 

19  342 

6585 

6589 

1892  . . . 

149  563 

18  661 

8 356 

8 816 

1893  . . . 

158  660 

-20  825 

10  960 

18  859 

1894  . . 

227  427 

-21  007 

13  069 

18  518 

1895  . . . 

223  746 

17  616 

17  582 

18405 

Belgiens  Ausfuhr  1891 

bis  1895. 

1891  . . . 

17  002 

289  985 

86  488 

973 

1892  . . . 

18  253 

289  811 

86  576 

914 

1893  . . . 

18  581 

-271  743 

123  198 

1 332 

1894  . . . 

12  057 

279  891 

155  607 

659 

1895  . . . 

9 898 

27 1 006 

170  328 

1 315 
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Von  grofsem  Interesse  erscheint  es,  die  Aus- 
fuhr von  Stahlschienen  bei  den  wichtigsten 
Ländern  in  Vergleich  zu  ziehen. 


Stahlschienen-Ausfuhr  1895  und  1896. 


1895 

t 

1896 

t 

Zunahme 

t 

Grofsbritannien  . . . 

457  552 

749  106 

291  55t 

Deutschland  .... 

162  246 

181  577 

19  331 

Belgien 

86  452 

97  572 

11  120 

Frankreich 

10535 

15  782 

5247 

Vereinigte  Staaten  . 

8 807 

75  503 

66  696 

Summa  . . 

725  592 

1 119  540 

393  948 

Hiernach  nahm  Belgiens  Ausfuhr  um  13  % 
zu,  während  Deutschland  nur  12  % mehr  aus- 
führle.  Alsdann  folgt  Frankreich  mit  50  Zu- 
nahme, Großbritannien  mit  64  % und  schliefslich 
Nordamerika  mit  758  %.  Wenngleich  auf  Eng- 
land im  Verhältnis  zu  den  genannten  Staaten 
67  der  Gesammt-Stahlschienen-Ausfuhr  entfallen, 
so  sind  die  englischen  Gemülher  durch  das  gewaltige 
Anwachsen  der  amerikanischen  Schienen-Ausfuhr- 
Ziffer  doch  etwas  stutzig  geworden,  zumal  auch 
hinsichtlich  der  Gesammtausfuhr  von  Eisen  und 
Stahl  die  Vereinigten  Staaten  1896  gegen  das 
Vorjahr  um  131  % mehr  Erzeugnisse  auf  den  Welt- 
markt gebracht  haben,  während  Englands  Ziffer 
nur  um  25  % stieg,  gegen  35  fo  ferner  bei 
Frankreich  und  19  % bei  Belgien;  Deutschlands 
Gesammtausfuhr  an  Eisen  und  Stahl  ging  1896 
um  1,3  % — 11809  t gegen  1895  zurück,  wie 
aus  der  nachstehenden  Tafel  hervorgeht. 
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Gesammtausfuhr  von  Eisen  und 

Stahl 

1895  und  1896.* 

1895 

1896 

t 

•Io 

t 

<Vo 

Grofsbritannien  . 

2 835 1KX)  = 

54,5 

3 552  000  = 

57,3 

Deutschland  . . 

1 523  105  = 

29,3 

1 511  296  = 

24,5 

Belgien  .... 

488  744  = 

9.4 

580  976  = 

9,4 

Frankreich  . . . 

265  672  = 

5,1 

357  748  = 

5,8 

Ver.  Staaten  . . 

89  000  = 

1.7 

205  367  = 

3,0 

Summa  . . 

5 201  521  = 

100,0 

6 207  389  = 

100,0 

Großbritannien  führt  demnach  mehr  als  alle 
anderen  Staaten  zur  Zeit  an  Eisen  und  Stahl  aus. 
Was  die  englische  Ausfuhr  nach  Belgien  und 
Deutschland  anbelangt,  die  nach  Kündigung  des 
englischen  Handelsvertrages  besonderes  Interesse  er- 
weckt, so  beträgt  dieselbe  an  Gewicht  mehr,  als  die 
Einfuhr  aus  den  genannten  Staaten  zusammen, 
keineswegs  aber  im  Werthe.  Grofsbritannien  exportirt 
nach  Belgien  und  Deutschland  besonders  Roheisen 
und  Rohstahl,  während  diese  Länder  bearbeitete 
Eisenmaterialien  einführen,  welche  einen  bedeutend 
höheren  Preis  erzielen.  Das  dürfte  es  auch  wohl 
sein,  was  die  Herren  jenseits  des  Kanals  so  unan- 
genehm berührt,  dafs  so  viele  ihrer  Eisenwaaren 
„made  abroad“  sind  aus  ihrem  eigenen  Rohmaterial 
und  auf  ihre  Kosten  — für  die  belgische  und 
deutsche  Schweifs-  und  Flufseiscnfabrication  bildet 
es  jedoch  keinen  schlechten  Maafsstab. 


* Vergl.  „Iron  and  Goal  Trades  Review*,  2.  April 
1897. 
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(Schlufs  vo 

Die  Herstellung  des  schmiedbaren  Eisens. 

Für  die  hierher  gehörigen  Betriebszweige  des 
Hüttenwesens  gilt  wesentlich  das  Gleiche,  wie  für 
die  in  den  früheren  Mittheilungen  behandelten, 
doch  bieten  die  Ausstellungen  etwas  mehr  Voll- 
ständigkeit, weil  hier  eine  Reihe  von  Werken 
auflreten , die  ohne  Roheisenerzeugung  arbeiten. 
Die  Aufklärung  über  das  Ausgestellte  ist  aber 
ebenso  ungleichmäßig , wie  bei  dem  Hochofen- 
betrieb, und  es  sind  nur  wenige  für  den  sach- 
verständigen Beschauer  werthvolle  Nachweise  zu 
linden  gewesen. 

Bezüglich  der  eigentlichen  Erzeugungsprocesse 
ist  nalurgemäfs  wenig  vorhanden.  Dieselben  sind 
ja  heute  Gemeingut  und  arbeiten  im  gegenseitigen 
schärfsten  Wettbewerb,  das  basische  Verfahren 
allerdings  in  erdrückender  Mehrheit  der  Fälle. 

Der  einzige  Aussteller,  welcher  zu  diesem 
Arbeitsgebiet  etwas  Besonderes  beisteuerte,  war 
die  Gesellschaft  Bon  eh  ill  zu  Hourpes  a.d.Sambre, 
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i etwas  aufwärts  von  den  ausgedehnten  Ruinen 
der  Abtei  Landelies,  in  einer  waldigen  Bucht  im 
Sambrethal  schön  gelegen.  Die  Gesellschaft  betreibt 
dortselbst  bekanntlich  im  Anschluß  an  einen  Hoch- 
ofenbetrieb dasl’uddelverfahren  mit  flüssigem  Eisen, 
welches  bereits  in  dieser  Zeitschrift  Besprechung 
und  Kritik  gefunden  hat.  Sie  hatte  in  Brüssel 
ein  sehr  zierliches  Modell  der  Anlage  ausgestellt, 
welche  das  Eisen  des  Hochofens  mit  lang- 
gestreckter Rinne  in  einen  Sammelofen  entnimmt, 
wo  es  längere  oder  kürzere  Zeit  im  Gasfeuer 
warm  erhalten  wird,  bis  der  eine  oder  der  andere 
der  vier  zusammengehörenden  Puddelöfen  Bedarf 
hat.  Es  wird  dann  aus  dem  Sammelofen  in 
schwere  Gabelpfannen  abgelassen  und  in  die 
PuddelofenthüröfTnung  gegossen , deren  Schwelle 
innen  mit  Erzpulver  oder  Hammerschlag  beschüttet 
wird,  um  nicht  zu  rasch  verzehrt  zu  werden. 
Zur  Beschleunigung  des  Verfahrens  werden  über- 
haupt Erzzusätze  gemacht,  als  welche,  nach  per- 
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sönlicher  Wahrnehmung  des  Berichterstatters  im 
vorigen  Jahre,  skandinavische  Magnetite  verwendet 
zu  werden  schienen. 

Die  Puddelöfen , wie  der  Sammelofen  sind 
bekanntlich  Gasöfen  mit  theilweiser  Zurückführung 
und  Erneuerung  der  Gase,  in  der  Arl,  dafs  ein 
Theil  der  verbrannten  Gase  unter  dem  Rost  der 
Generatoren , ein  anderer  Theil  zur  Heizung  der 
Wärmespeicher  verwendet  wird.  Diese  doppelte 
oder  getheilte  Verwendung  der  Ofenabhitze  oder 
der  abziehenden  Gase  bedingt  die  doppelte  Anlage 
von  Generatoren  an  jeder  Seite  des  Ofens  und 
die  Anlage  von  zahlreichen  Ventilen  und  Klappen, 
sowie  das  Vorhandensein  von  besonderen  ebenfalls 
doppelt  vorhandenen  Verbindungskanälen  zwischen 
den  Ofenenden  und  den  gleichsinnig  oder  anders 
belegenen  Generatoren  und  den  Wärmespeichern, 
um  jederseits  Luft  vorwärmen  und  das  verbrannte 
Gas  gleichzeitig  wieder  mit  brennbaren  Bestand- 
theilen  beladen  zu  können. 

Dergleichen  Oefen  mit  theilweiser  Wieder- 
emeuerung  der  Brenngase  sind  für  Wärmezwecke  an 
mehreren  Stellen  Belgiens  (Ougröe  und  Gouillet) 
in  Betrieb  und  werden  als  Oefen  System  Bieder- 
mann bezeichnet.  Ob  die  etwas  verwickelte  Bauart 
sie  dauernd  empfehlen  wird , mufs  abgewartet 
werden,  da  die  Apparate  noch  zu  kurze  Zeit  in 
Betrieb  stehen. 

Bezüglich  der  Fabrication  hatte  ebenfalls  Ougröe, 
etwas  verloren  in  der  Mitte  der  Maschinenhalle 
am  Haupttransept,  Profile,  Bruch-,  Biege-,  Loch- 
und  Zerreifsproben,  doch  ohne  numerische  An- 
gaben, ausgestellt.  Unter  den  Profilen  waren  u.  a. 
Schienen-  und  Oberbauprofile  für  Trambahnen  mit 
unterirdischem  Antrieb  (Brüssel)  vorhanden,  dann 
aber  Roh-  und  Fertigerzeugnisse  einer  neuen  Fa- 
brication von  Stahlrohren  und  Stahlsäulen  mit 
Plantschen,  aus  Hohlblöcken  unter  Flachwalzen 
gewalzt  und  dann  durch  besondere  Vorrichtungen 
zu  runden  Hohlsäulen  aufgetrieben.  Diese  dem 
Duisburger  Eisen-  und  Stahlwerk  (vorm.  Bicheroux) 
durch  Patent  geschützte  Herstellung  ist  von  Ougröe 
für  Belgien  erworben  und  zur  Ausführung  gebracht 
worden.  Ein  grofser  Aufbau  aus  solchen  Fabricaten  ; 
zeigt  ihre  Verwendbarkeit  für  Bauzwecke,  und  an  j 
einer  anderen  Stelle  der  Ausstellung  im  Freien 
wird  der  Gebrauch  derselben  als  Rohre  und 
Durchlässe  praktisch  vorgeführt. 

Nicht  sehr  weit  entfernt  von  dieser  Ausstellung 
Ougröes,  und  ebenfalls  in  der  Transepthalle  ge- 
legen, befanden  sich  bedeutende  Leistungen  in  der 
technisch-künstlerischen  Behandlung  des  schmied- 
baren Eisens,  die  die  Aufmerksamkeit  auch  des 
Hüttemnanns  erregen  mufsten,  weil  sie  eine  weit- 
gehende plastische  Ausnutzung  der  Zähigkeit  des- 
selben bekundeten.  Besonders  waren  es  die  ge-  j 
triebenen  Arbeiten  der  ferronerie  d'art  von 
L.  van  Boeckel  (rue  de  Malines,  20  Liers), 
welche  durch  Stil  und  Ausführung  Bewunderung 
erregten.  Ausschliefslich  Erzeugnisse  freier  Hand- 


arbeit, theils  dunkel  gehalten,  theils  geglänzt  und 
etwas  angeschliffen,  machten  die  Gegenstände  den 
Eindruck  alter  Schlosserarbeiten.  Verzeichnisse 
oder  Musterbücher  waren  nicht  vorhanden  und 
jedes  Stück  stellte  sich  als  Unicum  dar,  dessen 
Wiederholung  jedenfalls  geringfügige  Abweichungen 
oder  mehr  oder  minder  freie  Veränderungen  des 
ursprünglichen  Gedankens  aufweisen  müfste. 

Reich  verzierte,  etwas  naturalistisch  gehaltene 
grofse  Rahmen  mit  Rankenwerk  (2500  bis  2600  Frcs. 
bewerthet),  kleine  Kamine  (850  Frcs.),  Zweigformen 
als  verschiedene  Zierstücke  (Schreibzeug  50  bis 
75  Frcs.,  Stutzuhr  mit  Leuchtern  850  Frcs.,  u.  s.  f.) 
fielen  am  meisten  auf.  Ueber  das  Rohmaterial 
seihst  war  nichts  zu  erfahren. 

Gerade  gegenüber,  auf  der  anderen  Seite  der 
Maschinenhalle,  am  Haupleingang,  fand  sich  in 
den  grofsen  Aufstellungen  der  südbelgischen  Werke 
der  vollste  Gegensatz  zu  dem  eben  Beschriebenen. 

Der  Trägertempel  von  Providence  (Mar- 
chiennes),  ein  mächtiger  Aufbau  von  Marcinelle 
& Couillet,  mit  abgedrehten  Block-  und  anderen 
Walzen,  Gufsstahlwellen,  Rädern,  Formgufs,  sowie 
mehrere  pyramidale  Aufstellungen  umgaben  eine 
dem  Palasteingang  zugewendete  Bildsäule  eines 
Walzarbeilers,  auf  hohem  Untersatz  aus  Blattpflanzen 
u.  s.  w.  hervorragend.  Unter  den  zugehörigen 
Ausstellungen  fielen  durch  Reichthum  der  Formen, 
Gröfse  und  Vefwickeltheit  die  Formgufsarbeiten 
der  Aciöries  de  Charleroi  auf,  welche  den 
Aufschriften  nach  zu  urlheilen  (Nachweise  waren 
nicht  vorhanden)  zu  Droujkowka  in  Südrufsland 
Tochteranstalten  betreiben. 

Ornamentale  Gegenstände,  Zweigformen,  Blätter, 
Drachen  und  Sphinxe,  wohl  zu  Bauten  bestimmt, 
belebten  in  phantastischer  Aufstellung  die  ver- 
schiedenen Höhelagen  der  Gerüste  und  zeigten 
sauberste  Gufsausfiihrung , während  eigentliche 
Maschinenlheile  die  mehr  technische  Seite  der 
Fabrication  vertraten. 

Unter  den  im  nördlichen  Theile  der  Maschinen- 
halle ausstellenden  französischen  Werken  sind 
nacheinander  folgende  zu  erwähnen : Die  Gesell- 
schaft Vezin- Aulnove  am  letztgenannten  Ort,  dem 
bekannten  Knotenpunkt  der  Brüssel  — Pariser  — 
Kölner  Linie,  betreibt  Hochöfen  und  Walzwerke 
mit  ungefähr  gleichem  Betriebsprogramm  wie  die 
weiter  nordöstlich  sich  anschliefsenden  Werke  des 
Sambrebezirks.  Sie  stellt,  wie  die  meisten  der- 
selben, Handelseisen,  sowie  auch  einige  Zerreifs- 
proben  aus.  Die  Gesellschaft  Forges  de  Dong 
zeichnet  sich  durch  Grobschmiedarbeiten,  u.  a. 
eine  gekröpfte  Welle  von  9565  kg,  aus.  Bemerkens- 
werther  ist  die  gegenüber  befindliche  grofsartige 
Aufstellung  der  Gesellschaft  Denain-Anzin  bei 
Valenciennes,  Fallproben  genieteter  Nickel- 
stahlträger,  Torsionsproben  von  Martinmetall, 
Dehnbarkeits-  und  Zähigkeitsproben  (z.  B.  Spiralen 
aus  Winkeln,  deren  einer  Schenkel  dabei  der  Achse 
eoncentrisch  bleibt,  während  der  andere  Schenkel 
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nach  der  äufseren  Seite  der  Windungen  liegt, 
also  gedehnt  wird)  fallen  dabei  neben  anderen 
Materialien  und  Producten  auf. 

Viel  Kleineisen,  doch  auch  Träger  mit  Dreh- 
proben , Achsen  u.  s.  w.  haben  die  Stahlwerke 
Nord  et  Est  de  la  France  ausgestellt.  Die 
Gesellschaft  Soci6t6  fran<jaise  des  Metaux  zu 
Deville-les-Rouen  bringt  aufser  anderen  Metall- 
fabricaten  auch  Stahlheizrohre  mit  Innenrippen, 
Lancirrohre  aus  GuCsstahl  und  Stahlgeschosse. 
Röhren,  Plantschen,  Maste  und  Pfosten  aus  ge- 
prefstem  Stahl  bringen  zwei  Werke  in  hervorragender 
Beschaffenheit,  Louvroil-Nord  und  Escant  et 
Meuse  in  Anzin,  Paris  und  Lüttich.  Gewalztes 
Natureisen  für  Gartenmöbel  Ferriöres  la  Grande 
(Nord);  andere  Fabricate  Gorcy  et  Longwy. 

Ganz  abgelegen  von  dieser  mehr  zusammen- 
gefafsten  belgisch-französischen  Gruppe  von  Eisen- 
fabricaten , von  denen  aber  nicht  alle  erwähnt 
werden  konnten,  stiefs  man  noch  in  verschiedenen 
Theilen  der  Ausstellung  auf  Leistungen  aus  dem 
gleichen  Gebiet,  die  aber  kein  vollständiges  Bild 
boten.  So  Düdelingen  in  der  Luxemburger 
Section  und  einzelne  Werke  in  der  österreichisch- 
ungarischen Abtheilung. 

Nur  auf  einige  belgische  Darbietungen  ist 
schliefslich  noch  hinzuweisen,  die  in  der  unmittel- 
baren Nähe  der  eingangs  erwähnten  Bo n eh i 11- 
Ausstellung  und  ebenfalls  in  der  tiefergelegenen, 
nachträglich  ausgebauten  Verlängerung  der  Ma- 
schinenhalle sich  fanden. 

Es  war  dies  einerseits  die  ziemlich  bedeutende 
Ausstellung  der  bekannten  Gesellschaft  Forges 
de  Clabecq,  welche  Breiteisen  von  28  bis  30  m 
Länge,  0,45  bis  0,6  m Breite  und  9 bis  10  mm 
Dicke,  dann  Langbleche,  töle  longeron,  von 
1 2,5  in  Länge,  1 ,2  bis  1 ,8  m Breite  und  8 bis  22  mm 
Dicke,  ein  breites  Blech  von  3,7  40  X 2,420  X 
0,010  m Abmessungen,  endlich  ein  Rundblech 
von  2,5  m Durchmesser  und  17  mm  Dicke,  ge- 
bracht. Daneben  waren  noch  verschiedene  Klein- 
eisenwaaren,  Hufeisen-  und  Kettenmaterial,  Proben 
aller  Art  und  Winkel  in  den  verschiedensten 
Profilen  ausgestellt. 

Auf  der  anderen  Seite  der  Bonehillgruppe  war  eine 
reiche  Sammlung  des  bekannten,  zwischen  Gouillet 
und  Chat  elineau  am  Sarnbrekanal  belegenen  Walz- 
werks der  laminoirs  du  Chdtelet  untergebracht, 
deren  Specialität  seit  langem  Bandeisen  und  Schmied- 
eisen bilden,  meist  für  den  Export  und  sehr  hervor- 
tretend zu  Verpackungszwecken  hergestellt.  Auch 
geht  ein  namhafter  Theil  der  Schneideisen  zur 
Herstellung  kleiner  Schnittnägel  nach  China  und 
Japan,  wo  man  solche  zur  Anfertigung  der  Lack- 
arbeiten verwendet. 

Es  ist  nicht  uninteressant,  die  für  den  Export  1 
1896  gegebenen  Zahlen  hierher  zu  setzen,  welche 
die  ausgeführten  Mengen  in  Tonnen  und  daneben  | 
den  Geldwerth  in  Einheiten  von  1000  Frcs.  geben,  j 


Die  Anordnung  war  alphabetisch,  weshalb  bei  der 
Verdeutschung  Verschiebungen  entstanden. 

t Mili.  Frca. 


Algerien 

. 425 

119 

Australien  .... 

. 525 

86,625 

Antillen 

. 35 

5,25 

Centralamerika  . . 

. 50 

7,5 

Kleinasieu  .... 

60 

9,3 

Birma 

. 125 

19,375 

Bolivia 

12 

1,89 

Brasilien 

. -450 

78,75 

Bulgarien  .... 

. 90 

14,0 

Ganada  

. 75 

11,25 

Cevlon 

. 200 

31,0 

Ghili 

. 325 

49,5 

China 

41,25 

Columbia 

. 20 

3,4 

Capcolonie  .... 

22,5 

Aegypten  

Ver.  Staaten  . . . 

. 1500 

210,0 

. 450 

81,0 

Griechenland  . . . 

. 50 

8,0 

Guyana  

. 24,5 

3,797 

Englisch -Indien  . . 

. 750 

1 14,375 

Japan  

. 375 

56,25 

Java 

7,825 

Neuseeland  .... 

. 60 

9,9 

Paraguay 

. 125 

18,75 

Peru 

7,5 

1,24 

Argentinien  . . . 

. 4750 

712,5 

Rumänien  .... 

. 150 

23,25 

Rufsland 

. 750 

120 

Serbien 

. 75 

13,5 

Sumatra 

. 75 

10,5 

Transvaal  .... 

. 100 

16,5 

Türkei 

. 1150 

167,25 

Uruguay  

. 1250 

200,0 

Venezuela  .... 

. 75 

12,0 

Sonstige  Bezirke  . 

. 759 

124,245 

Neben  diesen  für  die  Exportfrage  wichtigen, 
aus  Puddeleisen  wie  auch  zum  Theil  aus  Flufs- 
eisen  hergestellten  Walzwaaren,  ein  Theil  verzinkt, 
waren  noch  Walzdraht,  dann  ganz  kleine  H Eisen, 
aus  denen  die  Säulen  und  Gitter  des  die  Aus- 
stellung und  die  Zahlentafeln  bergenden  Wand- 
aufbaues hergestellt  waren,  auch  spiralgedreht. 
Fertige  Bündel,  oft  mit  Menniganstrich  versehen, 
belehrten  über  die  übliche  Form  des  Versandes. 

Anstofsend  daran  waren  in  dieser  Ecke  der 
Maschinenhalle  die  Fabricate  zweier  weiteren  bel- 
gischen Firmen  untergebracht,  von  Victor  De 
Merbe  & Co.  zu  Charleroi  und  von  den  Forges 
et  laminoirs  S.  Victor,  Anon. -Gesellschaft  zu 
Marchiennes  bei  Charleroi.  Beide  hatten  ver- 
schiedene Profileisen  ausgestellt  und  vereinzelte 
Angaben  über  den  Umfang  ihrer  Betriebe  gemacht. 

Die  erstgenannte  Firma,  1 869  mit  250  Arbeitern 
etwa  7000  t Fabricate  liefernd,  war  1897  mit 
900  Arbeitern  auf  eine  Erzeugung  von  35  000  t 
gelangt  und  hatte  Schwellen  und  Schienen,  darunter 
eine  besondere  Art  von  Rillenschienen  eigenen 
Patentes  ausgestellt.  Das  andere  Werk  hatte 
| dagegen  meist  Feineisen,  z.  B.  Nieteisen,  Schneid- 
eisen in  Bündeln  und  Verwandtes  ausgestellt,  und 
als  ErzeugungszilTer  25  000  t rohe  und  15  000  t 
fertige  Fabricate  angegeben.  E.  F.  Dürre. 
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Knappschafts-Berufsgenossenschaft  für  das  Jahr  1896. 


Aus  dem  Bericht  über  die  Verwaltung  der 
Genossenschaft  für  1896  theilen  wir  Folgendes  mit: 

Der  Genossenschaftsvorstand  versammelte  sich 
im  Berichtsjahre  zu  vier  Plenarsitzungen,  aufser- 
dom  fanden  zwei  Sitzungen  des  Ausschusses  zur 
Berathung  der  Frage  über  den  Erlafs  von  Unfall- 
verhütungsvorschriften und  die  Revision  der  Ge- 
fahrenziffern statt.  Die  ordentliche  Genossen- 
schaftsversammlung tagte  am  29.  August  in 
Berlin. 

Untorm  17.  November  1896  ist  dem  Reichs- 
tag ein  Gosotzentwurf  betr.  die  Abänderung  der 
Unfallversicherungsgesetze  vorgelegt  worden.  Für 
die  Knappschafts  - Berufsgenossenschaft  kommt 
hauptsächlich  das  Gesotz  vom  6.  Juli  1884  in  Be- 
traoht  und  ist  daher  auch  nur  der  Entwurf  zur 
Abänderung  dieses  Gesetzes  einer  Berathung  unter- 
zogen worden.  In  der  Plenarsitzung  des  Genossen- 
schaftsvorstandes  am  9.  Decomber  1896  konnte 
wegen  der  Vielseitigkeit  der  Aonderungen  nur 
in  eine  vorläufige  Besprechung  des  Gesetzentwurfs 
eingetreten  werden.  Zugleich  wurde  eine  Com- 
mission gewählt,  bestehend  aus  den  Vorsitzenden 
der  Sectionsvorstände,  welche  gemeinsam  mit  dem 
Vorsitzenden  des  Genossonschafts Vorstandes  nach 
Anhörung  der  Sectionon  in  einer  am  5.  Januar  1897 
in  Leipzig  abgehaltenen  Sitzung  Stellung  zu  der 
Novelle  genommen  hat.  Das  Ergebnifs  der  Be- 
rathung ist  in  einor  ausführlichen  Denkschrift 
niedergelogt  worden,  welche  dem  Reichstag  zur 
Vertheilungj  an  die  Mitglieder  desselben,  ferner 
dom  Bundesrath,  den  Regierungen  der  deutschen 
Bundesstaaten,  dem  Reichs  - Versicherungsamt, 
sämmtlichcn  Berufsgenossenschaften  u.  s.  w.  zu- 
gestollt  worden  ist.  Die  vom  Reichstage  zur  Vor- 
berathung  des  Entwurfs  eingesetzte  Commission 
hat  an  demselben  tief  einschneidende  Aenderungen 
vorgenommen,  welche  sich  als  eine  Verschlechterung 
des  Gesotzes  darstellen,  z.  B.  die  Herabsetzung  der 
Carenzzeit,  die  Erhöhung  der  Leistungen  über- 
haupt, dio  Frage  der  Schiedsgerichte,  die  Be- 
schränkung des  Rocursrechtes  u.  s.  w.  Nachdem 
der  Reichstag  geschlossen  worden  ist,  gelangt  der 
Entwurf  zwar  nicht  zur  Verabschiedung,  jedoch 
glaubto  der  Vorstand  gegen  solche  Aenderungs- 
vorschläge  Protest  erheben  zu  müssen,  damit  sie 
bei  einer  späteren  Wiedereinbringung  des  Ge- 
setzes unberücksichtigt  bleiben.  Der  Central- 
verband  deutscher  Industrieller  hat  inzwischen 
eine  Commission  eingesetzt,  welche  sich  mit  dem 
Material  befasson  und  eine  ausführliche  Denk- 
schrift ausarbeiten  wird.  In  der  Plenarsitzung 
dos  Genossenschaftsvorstandes  vom  23.  Juni  1897 


[ hat  der  Vorstand  don  Vorsitzenden,  welcher  dem 
Cuntralvcrband  als  Mitglied  angehört  und  in  die 
vorerwähnte  Commission  desselben  gewählt  worden 
ist,  bevollmächtigt,  namens  der  Knappschafts- 
Berufsgonossenschaft  an  den  Verhandlungen  dos 
Centralverbandes  theilzunehmen.  — 

Von  dem  den  Berufsgenossenschaften  durch 
den  § 76c  des  Krankenversicherungsgesetzes  ein- 
geräumten Rechte  zur  Uebernahme  des  Heil- 
verfahrens der  Verletzten  innerhalb  der  ersten 
18  Wochen  nach  dem  Unfälle  ist  in  1557  Fällen 
Gebrauch  gemacht  worden.  In  724  Fällen  oder 
beinahe  der  Hälfte  der  Gesammtzahl  konnten  dio 
Verletzten  vor  Ablauf  der  18.  Woche  als  gehoilt 
entlassen  werden.  Bei  995  Verletzten  oder  fast 
a/a  der  Gesammtzahl  waren  die  erzielten  Erfolge 
als  günstige  zu  bezeichnen.  Die  aufgewendeten 
Kosten  haben  125  775,61  betragen.  Das  gegen 
einen  Knappschaftsverein  vor  dom  Bozirksausschufs 
schwebende  Verwaltungsstreitvorfahren,  betr  das 
Recht  der  Knappschafts-Berufsgenossenschaft  zur 
Uebernahme  des  Heilverfahrens  der  Verletzten 
innerhalb  der  ersten  18  Wochen  nach  dem  Un- 
fälle gemäfs  § 76  c des  Krankenversicherung*- 
gesotzes,  ist  zu  Gunsten  der  Berufsgenossensoliaft 
entschieden  worden.  Der  Knappschaftsvorein  hat 
zwar  gegen  dieses  Urtheil  die  Revision  beim  Ober- 
verwaltungsgericht eingelegt,  jedoch  ist  es  bisher 
zu  einer  Verhandlung  nicht  gekommen,  weil  der 
Knappschaftsvorein  das  Recht  der  Berufsgenossen- 
I schaft  nunmehr  anerkennt  und  sich  zur  Zurück- 
nahme der  Revision  bereit  erklärt  hat.  — 

Die  durch  die  rechtsprechende  Thütigkeit  der 
Schiedsgerichte  erwachsenen  Kosten,  welche  jede 
1 Section  für  sich  zu  tragen  hat,  stellen  sich  wie 
I folgt: 


Section 

Irn  ganzen 
A 

Auf  einen  ent- 
scliSriigunga- 
pflichtigenUnfall 

A 

Auf  eineimJahre 
1896  erledigt« 
Berufung 

A 

I . . . 

7 950,75 

9,66 

18,80 

11  . . . 

35  165,52 

14,07 

18,76 

nr.  . . 

1 534,54 

12,89 

26,46 

IV  . . . 

5 560,34 

14,59 

20.22 

V . . . 

1 851,51 

14.24 

44.08 

VI  . . . 

9 295,36 

8,36 

3-4,68 

VII  . . . 

4 381,16 

16,05 

28,64 

VIII  . . . 

340,40 

5,01 

17,02 

Zusammen 

66  079,58 

12,22 

21,23 

In  welchem  Umfange  die  rechtsprechende 
i Thütigkeit  des  Reichsvorsicherungsamts  für  dio 
Knappschafts  - Berufsgenossenschaft  in  Anspruch 
genommen  wurde,  zeigt  folgende  Tabelle: 
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Sectio  n 

Vor- 

jahre 

utttr- 

lodigt 

Aber* 

uexmntn 

Jsa  Be- 
richts- 
jahr* 
neu  er- 
hoben« 
lio- 
enrse 

1 

ttommtnz 

Von  den  neu  er- 
hobenen Re- 
ettrven  wurden 
eingelegt 

bmmd-  ,i,!" 

rufen  g»- 

Im  Berichtsjahr«  ward 

durch  EnUch«idut>f 
zu  Gunsten  1 zu  Onganeten 
der  Beruf«-  ! der  Berufii- 
geiKweeneclwft ! genoMcntchaft 
li her-  ' a<  f über-  1 
haujit  | ,0  [ hanpl  ™ 

Cli  »fl 

durch 

rlickna 

des 

Riciii 

Über- 

haupt 

edig 

Zu- 
ll me 

«ee 

1: 

5 

S 

£ 

% 

a 

X 

Es 

gingen 
uner- 
ledigt in 
das  neue 
Jahr 
aber 
Ober- 
haupt 

I Bon« 

50 

135 

19 

116 

84 

54,90 

69 

46,10 

, 

163 

32 

17,30 

11  Bochura  .... 

UH 

61t 

718 

59 

655 

443 

86,86 

65 

12.71 

2 

0,89 

510 

208 

28,97 

Ul  Clausthal  afH. . . 

3 

10 

13 

1 

9 

71,43 

2 

28,57 

— 

7 

6 

46,13 

IV  Halle  a/S 

n 

100 

123 

21 

79 

78 

79,35 

19 

90,65 

— . 

— 

92 

31 

25,20 

V Waldenburg  i/Schl. 

6 

13 

19 

I 

13* 

1 1 

82,35 

3 

17,65 

1 

5,88 

17 

2 

10,58 

VI  Tarnowitz  O/Schl. 

16 

8« 

ioa 

4 

.82 

72 

88,89 

9 

11,11 

— 

— 

81 

31 

20.59 

VH  Zwickau  (Sachsen) 

5 

26 

8lj 

2 

24 

19 

79,17 

5 

20.83 

— 

- — 

24 

7 

22,58 

VIII  München  .... 

1 

ii 

«! 

• 

11 

7 

46,66 

8 

53,33 

— 

— 

15 

Zusammen  . . 

21 1 

995  1 
1 

jl206|[  107 

889 

717 

79,76 

180 

20,02 

3 |0,33|899 

307 

25,4« 

Untor  den  im  Jahre  18%  vom  Roichs- 
▼ersicherungsamt  zur  Entscheidung  gelangten 
897  Reeurssaohen  war  in  88  Fällen  der  Recurs 
vom  Genossenschaftsvorstand  eingelegt  worden. 

Das  Reichs-Versicherungsamt  stellte  bei  der 
Genehmigung  des  für  das  Jahr  1895  gültigen 
vierten  Gefahrentarifs  die  Bedingung,  dals  für  das 
Jahr  1896  eine  Revision  des  ganzen  Gefahrentarifs 
vorgenommen  werde;  es  handelte  sich  u.  a.  nament- 
lich um  die  Bildung  mehrerer  Gefahrengruppen 
für  „alle  anderen  Mineralgewinnungen,  Steinbrüche 
und  selbständige  Tiefbohrbetriebe“,  für  welche 
bisher  nur  eine  Gefahrenklasse  (Gruppe)  bestand 
Für  1895  war  auch  in  eine  Prüfung  der  Kriterien 
der  einzelnen  Klassen  nicht  eingetreten,  sondern 
es  war  nur  eine  Revision  der  Gefahrenziffern 
bewirkt  wordon.  In  der  aufserordentlichen  Plenar- 
sitzung des  Genossenschafts  - Vorstandes  vom 
29.  Februar  1896  wurde  zur  Vorberathung  der 
Angelegenheit  ein  Ausschufs,  bestehend  aus  dem 
Vorsitzenden  des  Genossenschaftsvorstaudes  und 
den  Vorsitzenden  der  Soctionsvorstände  gewählt, 
welcher  seine  Vorschläge  der  Plenarsitzung  des 
Genossenschaftsvorstandes  vorn  22.  Juni  1896  zur 
Beschlufsfassung  unterbreitete.  Nach  eingehender 
Erwägung  beschlofs  der  Vorstand,  an  dem  bisher 
bestehenden  Tarife  folgende  Acnderungen  vorzu- 
nehmen: Bei  der  dritten  Gefahrengruppe  des 

Steinkohlenbergbaues  an  Stelle  des  Kriteriums 
„in  Flötzen  von  über  5 m Mächtigkeit“  zu  setzen 
„in  Flötzen  von  über  8*/*  m Mächtigkeit“ ; daselbst 
hinter  den  Worten  „schwimmendes  Gebirge“  als 
neues  Kriterium  zuzufügen  „oder  durch  Gruben- 
brand“, desgleichen  am  Schlüsse  „oder  Betriebe, 
welche  ausschliefslich  im  Schachtabteufen  be- 
stehen“; ferner  für  „alle  anderen  Mineralgewin- 
nungen u.  s.  w.“  folgende  drei  Gofahrengruppen 
zu  bilden : 


* In  der  Unfallsache,  in  welcher  der  Genossen- 
Schaftsvorstand  Recurs  eingelegt  hatte,  wurde 
auch  seitens  des  Klägers  Recurs  erhoben. 

XXII.it 


1.  Betriebe  zur  Gcwinnuug  von  Gyps,  Ala- 
baster, Antimon,  Porzellanerde  und  Erd- 
farben; ferner  Ocker-,  Sandstein-,  Speck- 
stein- und  Basaltgruben,  sowie  die  selb- 
ständigen Tiefbohrbetriebe. 

2.  Kalkstoinbrtiche  und  Kalkbrennereien, 
Marmor-,  Thon-,  Sand-,  Kies-  und  Lehm- 
gruben. 

3.  Die  Scliwerspath-  und  Flufsspathgruben, 
die  Schieferbrüche,  Mühlstoingruben  und 
-Brüche. 

Dio  Zusammenstellung  dieser  drei  Gruppen 
erfolgte  in  der  Weise,  dafs  die  Belastungsziffern 
der  einzenen  Betriebsarten  (auf  1000,^  Lohnsumme 
berechnet)  aus  dem  vorliegenden  statistischen 
Material  für  die  Zeit  vom  1.  October  1885  bis 
31.  Decomber  1893  festgestellt  und  gleichmäfsig 
belastete  Betriebsarten  in  eine  Gruppe  zusammen- 
gofafst  wurden. 

Bei  den  Gefahrengruppen  des  Braunkohlen-, 
Erz-  und  Salzbergbaues  waren  Aenderungen  nicht 
vorzunehmen.  Dio  Berechnung  der  Gofahrenziffern 
geschah  dann  auf  Grund  des  statistischen  Materials 
für  die  Zeit  vom  1.  October  1885  bis  81.  Deceinber 
1894  aus  einer  Lohnsumme  von  3044  Mill.  Mark 
und  der  aus  31 679  entschädigungspflichtigon  Un- 
fällen herrührendon  Gesaramtbelastung  von  nahezu 
76 '/z  Millionen.  Für  die  Berechnung  der  Kapital- 
worthe  der  am  1.  Januar  1895  noch  laufenden 
Rentenverpflichtungen  sind  die  in  den  Amtlichen 
Nachrichten  des  Reichs  - Versicherungsamts  für 
1894  Seite  147  ff.  mitgetheilten  Kapitalisirungstarife 
angewandt  worden.  In  der  ordentlichen  Genossen- 
schaftsversammlung vom  29.  August  1896  wurde 
der  Gefahrentarif  festgestellt  und  vom  Roiehs- 
Versicherungsamt  unterm  10.  October  1896  ge- 
nehmigt. 

Von  Intoresso  ist  dio  folgende  Uebersichl 
über  die  Vertheilung  der  zur  Anmeldung  ge- 
langten Unfälle  des  Jahres  1896  nach  einzelnen 
W ochentage : 


Digitized  by  Google 


974-  Stahl  und  Eisen. 


15.  November  1897. 


Knappschafts-lferufsgenossenschaft  für  das  Jahr  1896. 


Section 

Zahl 

der  Unfälle 

Zu* 

sammon 

Sonntag 

Montag 

Dienstag 

Mittwoch 

— 

Donnerstag 

\ - 

Froitag 

Samstag 

I Bonn  

81 

1 378 

1497 

1 402 

1 442 

1 306 

1 395 

8 501 

II  Bochum  .... 

340 

2 915 

3 136 

2 892 

2 918 

3 003 

3 1>52 

18  156 

III  Clausthal  a;H. 

20 

108 

113 

110 

110 

102 

101 

664 

IV  Halle  a/S.  . . . 

99 

658 

645 

626 

561 

548 

542 

3 679 

V Waldenburgi/Schl. 

73 

390 

408 

417 

409 

379 

419 

2 495 

VI  Tarnowitz  O/Schl. 

90 

793 

1 046 

922 

911 

838 

887 

5 487 

VII  Zwickau  i/S.  . . 

218 

571 

742 

700 

670 

709 

695 

4 305 

VIII  München  .... 

9 

129 

125 

133 

145 

142 

135 

818 

Zusammen  . . 

830 

6 942 

7 71* 

7 202 

7 166 

7 027 

7 226 

44105 

Die  Statistik  übor  dio  in  dor  Zeit  vom  1.  Octobor 
1885  bis  1.  Januar  1895  vorgekoinmenen  Unfälle 
hat  ergeben,  dafs  der  Montag  die  wenigsten  Unfälle 
aufweist,  dies  ist  auch  im  Berichtsjahr  wieder 
der  Fall.  Während  in  den  zwei  letzten  Jahren 
sich  am  Dienstag  die  meisten  Unfälle  ereigneten, 
orgiebt  die  Statistik  für  den  9'/« jährigen  Zeit- 
raum, dafs  der  Sonnabend  der  an  Unfällen  reichste 
Tag  ist. 

Entsprechend  der  stärkeren  Belegschaft  und 
höheren  Förderung  im  Winterhalbjahr  haben 
auch  die  Monate  Januar  bis  März  und  Sep- 
tember bis  Deccmber  dio  meisten  Unfälle  auf- 
zuweisen. Gegen  den  Durchschnitt  von  3075 
bleiben  nur  die  Monate  April,  Mai,  Juni  und 
August  zurück.  Die  oben  erwähnte  Statistik 
ergab,  dafs  die  Monate  April  bis  September  hinter 
der  Durchschnittszahl  Zurückbleiben,  wogegen  die 
Monate  October  bis  März  über  dieselbe  hinaus- 
gohen.  Die  meisten  Unfälle  weist  im  Durchschnitt 
der  Monat  Januar  auf. 

Die  Zahl  der  entschädigungspflich- 
tigen Unfälle,  sowie  derjenigen  mit  t ö d - 
liebem  Ausgange  betrug : 


Knitsch. uligungspnichtige 
Unfailo 

Unflllle  mit  tödlichem 
Ausgange 

Ober-  j 
haupf  i 

auf  1000  vers. 
IVrrtonou 

Über- 

haupt 

aut  1000  Vers. 
Personen 

1886 

2265  ; 

6,59 

862 

2,51 

1887 

-)623  | 

7,58 

815 

2,35 

1888 

«773  , 

7,75 

788 

2,20 

1889 

3176  1 

S,46 

863 

2,30 

1890 

3403 

8.54 

870 

2,18 

1891 

4005 

9,51 

1022 

2,411 

1892 

4182 

9,85 

868 

2,05 

1893 

4 M 

10,60 

952 

2,26 

1894 

4779 

11,20 

809 

1,90 

1895 

4906 

1 1 .39 

923 

2,14 

1896 

5400 

12,11 

971 

2.18 

Die  Zahl  der  entschädigungspilichtigen  Unfälle 
ist  auch  im  Berichtsjahre  wiederum  gestiegen  und 
zwar  von  11,39  auf  12,11  = 0,72  auf  1000  ver- 


sicherte Personen.  Die  Statistik  für  die  Zeit  vom 
1.  October  1885  bis  1.  Januar  1895  zeigt,  dafs  an 
der  Steigerung  nicht  dio  schweren  Unfälle  tbeil- 
nehmen  und  dafs  die  Steigerung  der  Unfälle  fast 
ausschliefslich  beiin  Steinkohlenbergbau  stattfindet. 
Die  Massenunfälle,  namentlich  der  Unfall  im  Be- 
zirke der  Section  VI  mit  104  Todten,  haben  eine 
Steigerung  der  tödlichen  Unfälle  von  2,14  auf 
2,18  für  1000  Versicherte  zur  Folge  gehabt. 


Die  Uebersicht  übor  die  innoren  Ursachen  der  entschädigungspflichtigen  Unfälle  des  Jahres  1890 
ergiebt  folgendes  Bild: 


Section 

Zahl  dor 

Unfälle, 

veranlagt  durch: 

Zu- 

sammen 

die  (iefiihrlichkeit 
de« 

Betriebes  an  sich 

Mangel 

de«  Betriebes  im 
besonderen 

die  Schuld  der 
Mitarbeiter 

dio  Schuld  dOH 
Vorletzten  seihst 

im 

ganzen 

°lo 

im 

ganzen 

im 

ganzen 

®/e 

im 

gunzon 

°/o 

I Bonn  

559 

67,92 

3 

0,36 

23 

2,80 

238 

28,92 

823 

11  Bochum 

1896 

75,84 

4 

0.16 

105 

4,20 

495 

19,80 

2500 

III  Clausthal  a/H.  . . . 

43 

36,14 

— 

— 

5 

4,20 

71 

59,66 

119 

IV  Halle  a/8 

124 

32,50 

19 

5,00 

24 

6,30 

214 

56.20 

381 

V Waldenburg  i/Schl.  . 

98 

75.38 

— 

— 

3 

2,31 

29 

22,31 

130 

VI  Tarnowitz  O/Sehl.  . 

364 

32,70 

6 

0,60 

50 

4,50 

692 

62,20 

1112 

VII  Zwickau  i/S 

200 

73,26 

9 

3,30 

14 

5,13 

50 

18,31 

273 

VIII  München 

48 

70,59 

— 

— 

2,94 

18 

26.47 

68 

Zusammen  . . 

3332 

61,63 

41 

0,76 

226 

4,18 

1807 

33,43 

5406 

Im  vergangenen  Jahre  entfielen  auf  die  Ge- 
fährlichkeit des  Betriebes  an  sich  58%  der  Un- 
fälle, im  Berichtsjahre  beträgt  diese  Zahl  62,  also 


4%  mehr.  Die  durch  Mängel  des  Betriebes  im 
besonderen  entstandenen  Unfälle  sind  um  0,20  % 
herabgegangen,  die  durch  Schuld  der  Mitarbeiter 
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verursachten  stieg«»  von  4,02  auf  4,18%,  während  j 
die  durch  die  Schuld  der  Verletzten  herbeigeführten 
um  4 % zurückgegnngcn  sind.  Für  den  Zeit*  i 
raum  vom  1.  October  1885  bis  1.  Januar  1895  | 
ergiebt  sich  für  vorstehende  Zahlen  folgender  ( 
Durchschnitt: 

1.  Die  Gefährlichkeit  des  Betriebes  an  sich  58,2% 

2.  Mängel  des  Betriebes  im  besonderen  . 1,2  „ 


3.  Die  Schuld  der  Mitarbeiter 4,5  „ I 

4.  Die  Schuld  der  Verletzten 35,9  „ 

Durch  unbekannte  Ursache 0,2  „ 


Hiernach  fallen  also  von  sämmtliclien  Unfällen 
der  Schuld  der  Verletzten  und  deren  Mitarbeiter 
40,4%  und  den  Unternehmern  1,2%  zur  last. 


Im  Berichtsjahre  ereigneten  sich  8 gröfsero 
Unfälle  (Massenunfälle),  d.  h solche,  bei  denen 
10  oder  mehr  Personen  verletzt  wurden  und  zwar : 
Im  Bezirk  der  Section  II  (Bochum). 

a)  am  19.  Novomber  auf  Zeche  General  Blumen- 
thal mit  26  tödlich,  3 schwor  und  1 leicht 
Verletzten. 

b)  am  28.  December  auf  Zeche  Ludwig  mit 
7 schwer  und  6 leicht  Verletzten. 

Im  Bezirk  der  Section  VI  (Tarnowitz). 

c)  am  3.  März  auf  der  cons.  Cleophasgrube  mit 
104  tödlich,  2 schwer  und  27  leicht  Ver- 
letzten. 

Die  Gu8ammtunfallkosten  betrugen  im  Jahre: 


Section 

1887 

1888 

1889 

1890 

1891 

1892 

1893 

1894 

1895 

1896 

. auf 

louo.tf 

briOr  1 Luhn‘ 
iNummc 

n 1 M 

, auf 

■ Ar.  1000-* 

beiirr  Lulin' 
Mimrnc 

M 1 .4 

auf 
1 Ar- 
beiter 

M 

auf 

10U0.* 

Lohn 

«urntue 

j( 

, ' auf 

,Tr  1000.Ä 

btil«r 

suminc 

IttJojf 

bciUr 

• III. II.- 

U 

- -»uf 
,U\r- 

beiter  6ohn- 
tmmuu' 

Ji  1 M 

»uf 
1 Ar- 
beiter 

Ji 

auf 

100<M 

Lohn- 

lumme 

Ji. 

r 1 auf 
l*Ar-  'WM 
b*UT  Lummr 
.*  | .« 

nur 
1 Ar- 
Ik*K«t 

Ji 

AUf 

iixkmt 

Lohn- 

Htimnu 

Ji 

aUl 

,*Jr.  I000*^ 
beiter 

leunime 

M .# 

1 

11 

III 

IV 

V 

VI 

VII 
VIII 

9,29  12.72 
17,10.20,34 
5,52  8,25 
7,4-6  9,84 
6,47  9,71 
9,03 16.73 
14,32  17,88 
10,80|  13,45 

10,94;  14,41 
19.27  21,17 
6,27  9,30 
8,2010,48 
8,3s  1-2.32 
10,33  18,81 
15.8419,25 
12,1514,94 

11,38 

19.15 
6,73 
8,63 
8,41 
10,96 

16.15 
13,14 

14,02 

19,96 

9,29 

10,59 

11,48 

18,16 

18.73 

15,89 

12,37  13,98 
2 1,6 120,50 
7,171  9,17 
9,71  1 1,50 
7,78  9,85 

12.7018.08 

17.2018.08 
13,6015,72 

14,4616,15 
21.26  19,90 
7,44  9,14 
9,8211.00 
6,92  8.51 
13,11  17,68 
15,67  17,23 
16,29  18,53 

15,81  18,31 
23,77  23,43 
9,69  12,03 
10,1511,59 
8,22  10,20 
15,1120,68 
18,6620,97 
24,34.27,04 

17,32:20,67 
25,41  25,46 
11,21  14,35 
11.90  13,95 
8,3410,56 
16,32  22,70 
18,0920,43 
27,7(^31,10 

17,3220,4t 

25.51  25,26 

12.51  15,96 
12,73  15,09 
8,6911,05 
17,8524,59 
18.67  21,28 
26,3230,64 

17,3720,28 

26,9226,55 

13,5617,34 

13,4015,80 

8,8511,13 

19,8026,65 

18,9020,90 

24,9229,15 

17,33 19,18 
25,2523,73 
14, 15|  17,08 
13,3815,36 
9,87|12,12 
20,66.26,91 
19,2020,49 
21,07|24,31 

Im 

HuiCh- 

tk.hn. 

1 1,49 15,50 

13,1016,85 

13,47  16,30 

i 

15,-16,65 

1 5,42. 16,7o|l  7,39  19,45 

I8,88j21,48 

19,4221,94 

20,3622,76 

19,8921,31 

Die  Verwaltungskosten  des  Genossen-  j 
Schaftsvorstandes  und  der  Sectionen  betrugen  im 
ganzen  und  in  Procenten  der  Jahresumlnge : 


1885/86  . . 

202  546,52  c#  oder 

00 

1887  .... 

186  281,39  „ 

n 

4,7  - 

1888  .... 

193  037,39  „ 

n 

4,1  „ 

1889.  . . . 

212  232,04  „ 

ff 

4,2  „ 

1890.  . . . 

208  480,02  „ 

n 

3,5  , 

1891  .... 

231  831,49  „ 

n 

8,6  „ 

1892  .... 

2651-19,51  „ 

m 

3,6  „ 

1898.  . . . 

300  500,24  „ 

7? 

3,8  „ 

1894  .... 

312  512,29  „ 

n 

3,8  „ 

1895.  . . . 

321  241,98  „ 

9 

3,7  » 

1896.  . . . 

385  121,77  „ 

n 

3,8  , 

Die  Gegner  der  berufsgenossenschaftlichen 
Organisation  haben  zwar  eine  Steigerung  dieser 
Kosten  ins  Ungemessene  vorausgesagt;  es  zeigt 
sich  aber,  dafs  boi  der  Knappschafts- Berufsgenossen- 
schaft die  reinen  Verwaltungskosten  nach  erfolgter 
Einrichtung  zwischen  dom  geringen  Satze  von  3,5 
bis  3,8  % der  einmaligen  Jahresausgabe,  nicht  des 
Kapitalbetrages  der  Renten,  sich  bewegen. 

Die  Kosten  der  Unfalluntorsuchungon,  die  ! 
Feststellung  der  Entschädigungen,  die  Schieds-  I 
gerichts-  und  Unfallverhütungskosten,  sowio  die  , 
Kosten  dos  Heilverfahrens  innerhalb  der  ersten  | 
13  Wochen  nach  dem  Unfälle  erfahren  naturgemäfs 
noch  immer  eine  Steigerung,  weil  sie  mehr  wie  • 


die  reinen  Verwaltungskosten  abhängig  sind  von 
der  Zahl  der  Unfälle  und  der  Inanspruchnahme  der 
Schiedsgerichte  und  des  Reichs- Versicherungsamts. 
Die  Unfälle  sowohl  wio  die  Berufungen  und  Re- 
curso  nohmon  von  Jahr  zu  Jahr  zu.  So  haben 
sich  die  Kosten  des  Heilverfahrens  innerhalb  der 
ersten  13  Wochen  nach  dem  Unfälle  allein  von 
111072,22  <.M  im  Jahre  1895  auf  125  775,61  JC  im 
Jahre  1896  gesteigert.  Diese  sämmtlichen  vor- 
genannten Kosten,  welche  als  andere  Verwaltungs- 
kosten verrechnet  worden  müssen,  beliefen  sich  auf : 


1885/86  , . 

21  327,38  JK  oder 

0,8  % 

1887  .... 

40  908,56  „ 

n 

1,0  * 

1888  .... 

65  456,—  „ 

1,4  „ 

1889  .... 

83  045,34  „ 

n 

1,6  „ 

1890  .... 

128  870,56  „ 

* 

2,2  „ 

1891  .... 

174  770,36  „ 

2|l  n 

1892  .... 

177  068,68  „ 

2.4  . 

1893  .... 

200  284,15  „ 

2.5  , 

1894  .... 

246136,86  „ 

2,9  ., 

1895  .... 

277  790,02  „ 

•? 

3,2  „ 

1896.  . . . 

859  752,24  * 

9« 

4,1  ., 

Die  Thätigkeit  im  Centralbureau  des  Ge- 
nossenschaftsvorstandes erstreckte  sich  neben  den 
laufenden  Geschäften  auf  die  Revision  der  Ge- 
fahrenziffern, auf  die  Verhandlungen  betreffend 
den  Erlafs  von  Unfallverhütungsvorschriften,  die 
Herstellung  anschaulicher  Darstellungen  für  die 
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Gruppe  XVIII  „Gesundheitspflege  und  Wohlfahrts- 
einrichtungen“  der  Berliner  Gewerbeausstellung, 
auf  die  Bearbeitung  einer  Denkschrift  zu  dein 
Entwurf  eines  Gesetzes,  betreffend  die  Abänderung 
der  Unfallversichcrungsgesetzo,  die  Fortführung 
der  statistischen  Unfallzählkarten  (die  Zahl  der- 
selben betrug  bis  zum  Schlüsse  des  Jahres  1896 
41  982)  und  die  Fortsetzung  der  bereits  im  Jahre 
1895  in  Angriff  genommenen  gröfseren  statistischen 
Arbeit  über  die  in  der  Zeit  vom  1.  October  1885 
bis  1.  Januar  1895  vorgokommenen  31  679  ent- 
schädigungspllichtigen  Betriebsunfälle. 


An  Verwaltungskosten  des  Genossen- 
schaftsvorstandes wurden  ver- 
ausgabt   75  481,60  </f 

Dagegen  wurden  wieder  vereinnahmt  12  493.42  „ 

so  dafs  die  wirklichen  Angaben  be- 
trugen   62  988,18  -# 

| Der  Haushaltsplan  setzte  aus  . . . 47  OOP,—  , 

j Es  hat  somit  eine  Ueberschreitung 

stattgefunden  von 15  988,18.#. 


Zum  Schliffs  geben  wir  noch  einen  Abdruck 
der  Ueborsicht  über  die  in  jedem  Rechnungsjahre 
gezahlten  Entschädigungsbeträge : 


1 

Summe  der  im 

Summe  der  im 

Bezeichnung 

Itech  nungs- 

Rechnungsjahr  go- 

Bezeichnung 

Rech  nungs- 

Rechnungsjahr  ge- 

der 

zahlton  Eul- 

der 

zahllua  Ent- 

Sectio  n 

jahr 

schüdigungsbeträgo 

Section 

jahr 

Schädigungsbeträge 

Jt 

.« 

Section  I 

1885/86 

84  931,72 

Section  V 

1993 

104327.78 

Bonn 

1887 

249  514.67 

Waldenburg  i/Schl. 

1894 

1 16  177,65 

1888 

377  924.98  | 

1895 

133  644,07 

1889 

516  020.87 

1896 

169  271,32 

1890 

612  031.68 

Section  VI 

1885/86 

64155,71 

1891 

742  464.34 

Tarnowitz  O/Schl. 

[ 

t887 

144681,14 

1892 

856  338,82 

1888 

222  366,27 

1893 

961  691,65 

! 

1889 

306  074,30 

1894 

1 050091,80 

1890 

391  087,03 

1895 

1 142  648,38 

1891 

494  246.99 

1896 

1 248  736,62 

1892 

607  762.57 

Section  11 

1885/86 

248  859,69 

1893 

702018.41 

Bochum 

1887 

535  005,91 

1894 

813  376.25 

1888 

772  294.83 

1895 

9 42  468,93 

1889 

1 025  017,69 

1896 

1 132  624,50 

1890 

1 391  849,07 

Section  VII 

1885/86 

46  306,03 

* 

1891 

1 744489.78 

Zwickau  ii'S. 

1887 

111  102,03 

1892 

2 116  155,35 

1888 

1 47  265,35 

1893 

2 544  134,67 

1889 

184  641,55 

1894 

2 855  958,74 

1890 

218  538,16 

1895 

3 191  296,96 

1891 

267  879,64 

1896 

3 49 1 492,97 

1892 

332  594,43 

Section  III 

1885/86 

9 808,42 

1893 

348  850,26 

Clausthal  a/H. 

1887 

19  832,89 

1894 

385  557,27 

1888 

29  416,55 

1895 

417  171,85 

1889 

38  861,33 

1.896 

463  625,13 

1890 

47  439,53 

Section  VIII 

1885/86 

9 409,32 

1891 

58  299,30 

München 

1887 

18  677,29 

1892 

80  114.88 

1888 

27  894,96 

1893 

100  002,65 

1889 

40  '.»19,07 

1894 

126  1 1 1.92 

1890 

63  470.02 

1895 

153  267,31 

1891 

93  953.46 

1896 

177  231,07 

1892 

1 1 1 086,23 

Section  IV 

1885/86 

43  635,91 

1893 

136  782.92 

Halle  a/S. 

1887 

108  783,25 

1894 

139  557.82 

1888 

149  60  4,33 

i 

1895 

146  724,14 

1889 

202  031,56 

1896 

1 47  807.99 

Section  V 

1890 

1891 

1892 

1893 

1894 

1895 

1896 

270  5 44.33 
331  472,99 
359  603,99 
422  538,45 
456  632,62 
519  466,72 
586  267,37 

Zusammen 

i 

1885/86 

1887 

1888 

1889 

1890 

1891 

1892 

522  625,95 
1 214864,97 

1 772  559,36 

2 378  700,92 

3 059  619,98 

3 805  976,87 

4 560282,35 

1885/86 

15  519,15 

1893 

5 320  346.79 

Waldenburg  i/Schl. 

1887 

27  267,79 

1894 

5 943  464.07 

1888 

45  792,09 

1895 

6 646  688.36 

1889 

59  134,55 
64  654,16 

1896 

7 417  056,97 

I o:JU 

1891 

73  170,37 

Gesammtzahlungen  an  Ent- 

1892 

96  631,08 

schädigungsbeträgen . . . 

42  «42  186,5» 
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15.  Novemlier  1X07. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


25.  October  1807.  Kl.  5,  L 11500.  Tragbarer 
Wetlerdamm.  Hermann  Lison,  Zabrze,  O.-Schl. 

Kl.  18,  11  1881t*.  Verfahren  zum  Aufmauern  von 
mit  Windkanälen  versehenen  Birnenböden.  W.  Haenel, 
Haspe  i.  W. 

Kl.  40,  E 5025.  Verfahren  und  Maschine  zum 
Ziehen  von  Röhren.  F.  A.  Ellis,  London. 

Kl.  40,  Sch  12  218.  Verfahren  zum  Härten 
von  Weichgufsscheeren  ohne  Cementirprocefs.  Gebr. 
Schmitz,  Solingen. 

28.  October  1807.  Kl.  I,  M 14273.  Behälter  zur 
Aufnahme  zu  entwässernder  Kohle.  Maschinenfabrik 
Baum,  Herne  i.  VVestf. 

Kl.  40,  W 13005.  Walzenslrafse  mit  in  zwei 
Reihen  liegenden  Walzen.  Edmund  Weber,  Ubercassel 
bei  Bonn,  Kinkelslr. 

1.  November  1807.  Kl.  7,  K 15573.  Mehrfache 
Drahtziehmaschine  mit  Planetenradantrieb  für  die 
Ziehscheiben.  Willi.  Körnlein.  Nürnberg. 

Kl.  7,  St  5054.  Eiserne  Herdrippen  für  Glühöfen. 
Arnold  Stein,  Grafenberg. 

Kl.  31,  St  48-41.  Form  zum  Giefsen  von  Metall- 
ketten mit  ineinander  gegossenen  Gliedern.  G.  Streicher, 
Wasseralfingen. 

4.  November  1807.  Kl.  20,  V 2030.  Selbstthätigcr 
Bremsbergverschlul’s.  Dietrich  Vogelsang,  Werne,  Bez. 
Arnsberg  i.  W„  Zeche  Amalie. 

Kl.  40,  M 14136.  Drahtstiftmaschine  mit  Ein- 
richtung zum  Vorstauchen  des  Kopfes  der  Stille.  Carl 
Meyer,  Dortmund,  Schwanenwall  40. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

25.  October  1897.  Kl.  31,  Nr.  82591.  Biegsame 
Eckenfüllungen  für  Gießerei-Modelle.  Franz  Kiislncr, 
Dresden-N. 

1.  November  1807.  Kl.  10,  Nr.  83018.  In  Formen 
gegossenes  Brennmaterial,  welches  aus  Erdöl,  Masut, 
Kalk,  Harz  und  organischen  Substanzen  besteht. 
Thaddäus  Ankiewicz,  Kattowitz. 

Kl.  10,  Nr.  82829.  Schienenstofslagerung  mit 
bogenartigem  Lagerstück  zwischen  den  Schwellen. 
Otto  Siedentopl,  Berlin. 

Kl.  10,  Nr.  82  045.  Verbindung  für  freiliegende 
Schienenslöfse,  aus  untergelegter  umgekehrter  Schiene, 
durch  Laschen  von  V-förmigem  Profil  verbunden. 
Max  Dickmann,  Berlin. 

Kl.  49,  Nr.  83092.  Vorrichtung  zuin  Herausheben 
der  Werkstücke  bei  Fallhämmcrn  zum  Schmieden  von 
Schraubstöcken,  gekennzeichnet  durch  eine  unterhalb 
des  Gesenkes  liegende  durchgehende  Welle  mit  Ex- 
center und  Handrad  zur  Handhabe.  Schraubslockwerk 
Altenvoerde,  Friedr.  Ischebeck,  Altenvoerde. 

Kl.  49,  Nr.  83112.  Matrize  zum  Pressen  von 
Kegelrädern,  von  welchen  der  einzelne  Zahn  von  der 
Aufsenfläche  des  Rades  nach  der  Innenfläche  konisch 
zuläuft.  Salomon  Frank,  Frankfurt  a.  M. 


i 


I 


i 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  1,  Nr.  93175,  vom  13.  October  1896. 
J.  Graham  Martyn  in  Tr  uro  (County  of  Corn- 
wall, England).  Vorrichtung  zum  Aufbereiten  von 
körnigem  Gut  auf  nassem  Wege. 

Die  Erztrübe  (liefst  durch  die  Rinne  n unter 
Zurücklassung  der  groben  Theile  auf  dem  Sieb  c in 
den  Raum  b,  wo  die  schweren  Theile  den  Boden  d 


hinahgleileu,  während  die  leichteren  Theile  mit  dem 
Wasser  in  den  Räumen  e hochsteigen,  durch  Düsen  f 
in  den  Raum  g gelangen  und  von  hier  abgeführt 
werden.  Die  schweren  Theile  gelangen  vom  Boden  d 
in  die  Kästen  h und  werden  hier  durch  aus  » tretende 
Reinwasserstrahlen  in  die  Räume  k huchgetrieben, 
von  wo  sie  entsprechend  ihrem  specifischen  Gewicht 
durch  die  Düsen  l in  die  Rinnen  m treten  und  von 
dort  getrennt  abgeführt  werden. 


Kl.  7,  Nr.  93572,  vom  30.  September  1894. 
Valentin  Bergmann  in  Feist  ritz  (Kärnten). 
Ütufenziehtrommel  für  Drahtziehmaschinen.  '._/£SÜSi Äf 


Der  Draht  tritt,  nachdem  er  die  Rollen  b passirt 
hat,  durch  die  Zicheisen  « auf  den  gröfsten  Durch- 
messer der  einzelnen  Stufen  c und  rutscht  dann  beim 
mehrmaligen  Gang  um  die  Stufen  auf  deren  kleinsten 
Durchmesser,  um  an  Spannung  zu  verlieren  und  ein 
Einschneiden' in  die  Stufen  zu  verhindern. 


978  Stahl  und  Rist*». 
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15.  November  1897. 


Britische  Patente. 


Nr.  0784,  vom  15.  März  1897.  Jean  Werth  in 
Paris.  Behandlung  von  Panzerplatten. 

Das  Verfahren  bezweckt  die  Herstellung  von 
homogenen  Stahl-Panzerplatten,  welche  auf  der  einen 
Fläche  ein  Maximum  von  Härte  und  auf  der  anderen 
Fläche  ein  Maximum  von  Weichheit  besitzen,  während 
die  Zwischenschichten  ganz  allmählich  ineinander 
übergehen.  Erreicht  wird  dieser  Zweck  durch  zwei  auf-  ' 
einanderfolgende  Erwärmungen  der  Platten,  die  erste 
auf  Dunkelrotbgluth  behufs  Erweichung  der  ganzen  • 
Platte  und  die  zweite  auf  nahezu  helle  Kirschrothgluth  i 
behufs  Härtung  der  einen  Fläche,  wobei  nach  beiden  j 
Erhitzungen  ein  Abkühlen  an  der  Luft  oder  in  Asche 
folgt.  Der  Herdflufsstahl  mufs  frei  von  Schwefel  und 
Phosphor  sein,  aber  Nickel  oder  Kobalt  von  5 bis  15  %, 
oder  Mangan  von  "2  bis  12  %,  oder  eine  Legirung  von 
Nickel  oder  Kobalt  mit  Mangan  enthalten,  da  diese 
Elemente  nothwendig  sind,  um  dem  Stahl  bei  der 
geringeren  Erhitzung  Weichheit  und  bei  der  hohen  Er- 
hitzung Härte  zu  geben,  ohne  dafs  die  chemische  Zu- 
sammensetzung des  Stahls  beeinflufst  wird.  Das 
Hämmern  und  Walzen  der  rohen  Platten  erfolgt  in  be-  1 
kannter  Weise.  Die  erste  Erwärmung  der  Platten  j 
wird  in  einem  kalten  Ofen  vorgenommen,  welcher 
langsam  soweit  erhitzt  wird,  dafs  die  wenig  Ni,  Co,  | 
Mn  enthaltenden  Platten  auf  Dunkelrothgluth,  und  die  1 
an  diesen  Metallen  reicheren  Platten  auf  beginnende 
Rolhgluth  kommen.  Die  Erhitzung  kann  auch  im 
Bleibade  erfolgen.  Die  so  behandelten  Platten  haben 
eine  Elasticitütsgrenze  von  GO  bis  75  kg  auf  1 qmm. 
Für  dünne  Platten  wird  Folgendes  angegeben: 


c . . 

. 0,30 

bis  0,35  96  \ 

Si  . . 

. 0,10 

„ 0,12  „ 

S . . 

. 0,02 

, 0,04  , I 

P . . 

. 0,02 

n 0,05  . 

Mn  . 

. 0.30 

, 0.40  . 

Cr.  . 

. 0,35 

. 0,46  . 

Ni  . . 

. 5,50 

. 7,00  „ 

Für  dicke 

Platten : 

C . . 

. 0,35 

bis  0,40  96 

Si  . . 

. 0,10 

„ 0,15  . 

S . . 

. 0,02 

, 0,04  . 

P . . 

. 0.02 

. 0,05  . 

Mn  . 

. 0,35 

, 0,60  , 

Cr.  . 

. 0,80 

, 1.20  , 

Ni  . . 

. 12,00 

. 14.00  . 

Für  eine  ; 

ndere  dicke 

C . . 

. 0,35 

bis  0,40 

Si  . . 

. 0,10 

. 0,12  , 

S . . 

. 0.02 

. 0,04  . 

P . . 

. 0.02 

. 0,05  , 

Mn  . 

. 2,50 

, 3,50  . 

Cr.  . 

. 0.30 

, 0,45  „ 

Ni  . . 

. 6,00 

, 8.00  , 

Elasticitätsgrenze 
50  bis  55  kg. 
Bruchgrenze 
70  bis  78  kg. 

Dehnung  aut  lOOuun  Ränge 
25  bis  20  %. 


Elasticitätsgrenze 
75  bis  80  kg. 
Bruchgrenze 
90  bis  10t»  kg. 
Dehnung  auf  100  mm  Länge 
17  bis  15  %. 


Elasticitätsgrenze 
80  bis  85  kg. 
Bruchgrenze 
KW)  bis  105  kg. 
Dehnung  auf  100  mm  Länge 
12  bis  10  %. 


Die  Platten  werden  hiernach  bearbeitet  und  dann 
gehärtet.  Zu  diesem  Zweck  wird  die  weich  zu  haltende 
Fläche  durch  Wasser  oder  Luft  kühl,  keinesfalls  höher 
als  460  bis  500°,  gehalten,  was  durch  Einbau  der 
Platten  als  äufserc  Wände  des  Ofens  erzielt  werden 
kann.  Die  innere  Fläche  wird  hierbei  auf  Kirschroth- 
gluth erhitzt.  Befindet  sich  auf  dieser  Temperatur 
die  ganze  Fläche,  so  wird  die  Platte  aus  dem  Ofen 
genommen  umbau  der  Luft  der  Abkühlung  überlassen, 
wonach  sie  so  hart  ist,  dafs  sie  der  Bearbeitung  durch 
Werkzeuge  widersteht.  Mil  grofser  Mühe  hergeslellte 
Proben  ergaben  eine  Elasticitätsgrenze  von  100  bis  | 


140  kg.  eine  Bruchgrenze  von  130  bis  180  kg  und 
eine  Dehnung  von  12  bis  4 96. 

Dabei  sollen  die  Platten  Geschofsaufscb  1 äge  sehr 
gut  aushallen. 

Nr.  5452,  vom  2.  März  1897.  W.  H.  Baxter  in 
Leeds.  Steinbrecher. 

Der  Steinbrecher  hat  eine  nachstellbare  Lagerung 
der  beweglichen  Backe  a auf  der  Welle  b.  Zu  diesem 

Zweck  ist  a oben 
quer  durchlocht,  so 
dafs  in  diese  Oeff- 
nung  eine  untere 
Lagerschale  c ein- 
geschohen  und  diese 
vermittelst  eines 
Stellkeils  d gegen  die 
Welleigedrückt  wer- 
denkann. Aufserdcm 
sind  auf  den  Enden 
der  Welle  e für  den 
Pendolarm  f Laufrollen  angeordnet,  die  in  den  Schlitzen 
des  Gestells  rollen  und  dabei  im  Innern  mit  Fett- 
rinnen versehen  sind. 


Nr.  10904,  vom  30.  Juli 
1896.  Ch.  J.  Baglev,  Th. 
Williams  und  The  Moor 
Steel  and  Iron  Co.,  Lim. 
in  Stockton-on-Tees.  Ein- 
richtung zum  Lösen  der  Blöcke 
aus  den  Formen. 

Mau  läl'st  die  Form  a mit 
dem  darin  sitzenden  Block  b 
zwischen  den  senkrechten  Füh- 
rungen c fallen,  so  dafs  der 
untere  Formrand  auf  die  Platte  d 
sich  aufsetzl , der  Block  b aber 
eine  Stütze  nicht  tindet,  so  dafs 
er  infolge  seiner  lebendigen 
Kraft  durch  die  Oeffhung  der 
Platte  d hindurchfällt  und  von 
der  Platte  f aufgefangen  wird. 


c—r 


Nr.  10  763,  vom  19.  Mai 
1896.  F.  Svoboda  in  Altsobi 
(Ungarn).  Herdofen. 

Die  äufseren  Herdplatten  a 
sind  nach  innen  geneigt  angeord- 
net, um  dem  Herdfutter  überall 
eine  möglichst  gleiche  Dicke  zu  geben.  Die  Fugen  (beim 
Ausmaueru  des  Herdes)  stehen  senkrecht  zur  inneren 
Fläche  der  Seilen , so  dafs  die  Fugen  nach  aufsen 


abfallen  und  lose  werdende  Steine  das  Bestreben 
haben,  nach  aufsen  zu  rutschen,  aber  nicht  nach 
innen  in  den  Herd  zu  gleiten.  Die  untere  Figur  zeigt 
einen  Querschnitt  durch  eine  der  Wandstützen. 
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Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 

Einfuhr  Aiuthihr 

1.  Januar  bis  80. September  1.  Januar  bis 30.  September 


1896 

1897 

1896 

1897 

Erze: 

1 

1 

t 

t 

Eisenerze 

2 067  067 

2 475  454 

1 908  823 

2 4*3  73* 

Schlacken  ton  Erzen,  Schlackenwolle  eie.  . . 

499  697 

507  308 

12  159 

20  118 

Thomasschlacken,  gemahlen 

. , 

58  *20 

76  564 

93  360 

125  034 

Roheisen : 

Brncheisen  und  Eisenabfälle 

9 955 

10*59 

42  311 

23  9*0 

Roheisen 

195  875 

262  15* 

11!  512 

60  062 

Luppcneisen,  Rohschienen,  Blöcke 

70* 

64<> 

37  243 

28  682 

Fabricate : 

Eek-  und  Winkeleisen 

12+ 

7*5 

136  950 

117  484 

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc 

102 

136 

37  987 

24  11 1 

Eisenhahnschienen 

109 

704 

92  903 

56  389 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz*, 
Pflugschaareneisen 

16  727 

18  772 

198*45 

171  784 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen, 

roh 

1 679 

1 559 

103222 

93  002 

Desgl.  polirt,  gelirnil'st  etc 

8 028 

3 675 

4 328 

5 117 

Weilsblech  . . 

7 9i6 

5819 

113 

183 

Eisendraht,  roh 

* 392 

3 503 

86  274 

77  066 

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc 

• 

527 

506 

69  118 

61  913 

Ganz  grobe  Eiscmranrcn : 

Ganz  grobe  Eisengufswaaron 

*861 

6 042 

12386 

12  539 

Ambosse,  Brecheisen  elr 

258 

331 

2 770 

2 266 

Anker,  Ketten 

2 86t) 

2 424 

588 

474 

Brücken  und  Brückenbestandlheile 

137 

43 

6 272 

3 692 

Drahtseile 

132 

153 

1 443 

1 673 

Eisen,  zu  grob.  Maschinen! heil. etc.  roh  vorgeschmied. 

93 

208 

1 891 

1 842 

Eisenbahnacbsen,  Räder  etc 

1 50» 

1 86* 

19514 

21  550 

Kanonenrohre  

+ 

3 

248 

454 

Röhren,  geschmiedete,  gewalzte  etc 

* tu 

7 *02 

22  *88 

20  904 

Grobe  Elsemvaaren : 

Grobe  Eisemvaaren , nicht  abgeschliffen  und 
geschliffen,  Werkzeuge 

ab- 

10057 

11  798 

101  *1* 

107  180 

Geschosse  aus  scbmiedb.  Eisen,  nicht  abgeschliffcn 

1 

0 

752 

3 

Drahtstifte 

21 

87 

43  686 

40  427 

Geschosse  ohne  Rleimänlel,  abgeschliffcn  clc. 

, , 

— 

— 

173 

284 

Schrauben,  Scbraubbolzen  etc 

255 

236 

1 8-49 

1 642 

Feine  Elseuwaaren: 

Gufswaaren 

255 

275 

1 e 

J 14  290 

Waaren  aus  schmiedbarem  Eisen 

? 

1 176 

1 

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc 

322 

1 018 

2 167 

2 691 

Fahrräder  und  Fahrradtheile 

? 

450 

•J 

588 

2 

2 

! 653 

259 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrtheile  . . . 

98 

92 

72 

66 

Nähnadeln,  Nähinaschinennndeln 

7 

11 

993 

796 

Schreibfedern  aus  Stahl  etc 

93 

97 

30 

27 

Uhrfournituren 

28 

31 

407 

334 

Maschinen : 

Lücomotivc»,  Locomobile» 

1 648 

2 661 

10  624 

5 0G0 

Dampfkessel 

272 

285 

2 926 

2 726 

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz 

2*02 

3 341 

1 158 

1 016 

. , „ Gofseisen  . . . 

34  449 

41  537 

81  928 

85  797 

, . . schmiedbarem  Eisen 

3 011 

4 798 

15  536 

16  55t 

, , and.  unedl.  Metallen 

327 

267 

721 

772 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  Oberwieg,  ans  Gufseisen 

1 805 

2 130 

5 175 

4732 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

• . 

23 

25 

Andere  Fabricate: 

Kratzen  und  Kratzenbeschläge 

178 

200 

160 

166 

Eisenbahnfahrzeuge > 

293 

128 

498* 

4 882 

Andere  Wagen  und  Schlitten 

- 

183 

147 

180 

121 

Dampf-Seeschiffe 

rS 

— 

3 

— 

3 

Segef-Seeschiffe : 

VI 

— 

— 

— 

15 

Schiffe  för  Binnenschiffahrt - 

— 

310 

— 

84 

Zus.,  ohne  Erze,  doch  ein  SC  hl.  Inslrum.  u.  Apparate  l 

i 313051 

tos  723 

1 290  775 

1 092  631 
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Eisenhütte  Oberschlesien. 

Die  am  21.  Üctobcr  unter  dem  Vorsitz  des 
Generaldirectors  Meier  -Friedenshütte  in  Königshütte 
abgehallenc  Hauptversammlung  war  von  über  250 
Personen  besucht.  Nach  einer  Begrüfsung  durch  den 
Vorsitzenden  theilte  dieser  mit,  dafs  sich  der  Mit- 
gliederbestand seit  dem  21.  Februar,  der  letzten  Ver- 
sammlung, vou  278  auf  291  gehoben  habe.  Das 
Andenken  der  verstorbenen  Mitglieder  wurde  durch 
Erheben  von  den  Plätzen  geehrt.  Mit  Genugtuung 
nahm  die  Versammlung  von  der  Mittheilung  Kennt- 
nifs,  dafs  der  Vorstand  gegen  den  Entwurf  eines 
neuen  Kesselgesetzes  aufgetreten  sei.  Was 
an  Agitation  geleistet  werden  könne,  das  sei  ja  ge- 
schehen, und  der  Vorstand  verdiene  den  Dank  der 
Versammlung,  dafs  die  Industrie  von  diesem  Gesetz 
verschont  geblieben  sei.  An  Stelle  der  aus  dem 
Vorstände  ausgeschiedenen  HH.  Borsig  und  Gell- 
horn  wurden  Bergrath  Hilger  aus  Zabrze  und 
Oberhütleninspector  Sugg  aus  Königshütte  durch 
Zuruf  in  den  Vorstand  gewählt.  Ingenieur  W.  Vogel 
aus  Kattowilz  hielt  hierauf  einen  durch  Zeichnungen 
erläuterten  Vortrag  über: 

„Die  Elektrlcltät  im  Bergbau-  und  HUttenbetrieb 
mit  besonderer  Berücksichtigung  der  Anwendung 
von  Gleichstrom  und  Drehstrom.*4  * 

In  der  Besprechung,  welche  dem  mit  vielem  Beifall 
nufgenommeneu  Vortrag  folgte,  bemerkt  Ingenieur 
Kiefselhach,  dafs  ihm  die  Aufgabe  obliege,  ein 
Pumpwerk  von  100  IIP  auf  1500  m Entfernung  so 
anzutreiben,  dafs  jederzeit,  unabhängig  von  der 
Centralstation,  die  Umdrehungszahl  des  Pumpwerks 
und  damit  auch  der  Kraftbedarf  im  Verhältnifs  von 
1 bis  2 zu  reguliren  sei.  Er  wünscht  zu  wissen, 
welche  Mittel  dazu  dienten,  grofse  Entfernungen  bei 
kleinen  Kräften  zu  überwinden. 

Vortragender  empfiehlt  für  diesen  Zweck  die  Auf- 
stellung einer  eigenen  Dampfmaschine.  Man  hat  es 
durch  Regulirung  der  Dampfmaschine  und  der  Um- 
drehungszahl in  der  Hand,  das  Pumpwerk  nach  Be- 
lieben laufen  zu  lassen. 

Da  Hr.  Kiefselhach  erklärt,  dafs  dies  für  vor- 
liegenden Fall  ausgeschlossen  sei,  weil  die  Aufstellung 
einer  eigenen  Primärmaschine  nicht  beabsichtigt  sei, 
so  bemerkt  Hr.  Vogel,  dafs  man  sich  in  diesem  Fall 
mit  Gleichstrom  helfen  könne.  Als  Beispiel  könne 
eine  unter  ähnlichen  Bedingungen  arbeitende  Förder 
anlage  irn  Siegerlande  dienen,  welche  80  HP  leistet 
und  dort  schon  mehrere  Jahre  im  Betriebe  ist.  Für 
den  Betrieb  der  fraglichen  Pumpstation  würde  primär 
eine  eigene  Gleichstrom- Dynamo  aufgestellt  werden 
können,  die  ihren  Antrieb  von  der  Hauptdampf- 
maschiue  mit  erhält.  Der  Strom  für  die  Erregung 
derselben  wird  von  einer  vorhandenen  Gleichstrom- 
anlage entnommen  und  kann  durch  einen  Regulator 
verändert  werden.  Der  Ankerstromkreis  der  Primär- 
maschine  steht  secundär  mit  einem  Hauptstromrnotor 
in  Verbindung.  Je  nachdem  die  primäre  Dynamo  oben 
eine  niedrigere  oder  höhere  Spannung  erhält,  laufe 
dann  unten  der  Motor  nach  Belieben  schneller  oder 
langsamer.  Diese  Anordnung  sei  allerdings  etwas  kost- 
spielig, aber  gut  ausführbar  und  zuverlässig  im  Betriebe. 

Hr.  Ingenieur  Ilgner  theilt  mit,  dafs  die  »Union* 
heute  bereits  Constructionen  besitze,  die  es  ermög- 

* Der  Vortrag  wird  im  Wortlaut  in  der  nächsten 
Ausgabe  zum  Abdruck  gelangen.  Die  lletlaction. 


liehen,  die  Umdrehungszahl  in  sehr  weiten  Grenzen 
zu  reguliren.  Diese  Motoren  linden  bei  Papiermaschinen 
Anwendung,  bei  denen  die  Molore  eine  geringere 
Umdrehungszahl  zu  leisten  haben. 

Generaldirector  Meier  führt  aus,  dafs  es  nicht 
ganz  zutreffend  sei,  dafs  man  mit  elektrischen  Bohr- 
maschinen vorläufig  noch  wenig  Erfahrungen  gemacht 
habe.  Es  seien  von  der  .Union*  in  Berlin  Maschinen 
mit  directein  Antrieb  nach  dem  Patent  von  Thomson 
und  Houston  ausgeführt  und  in  Amerika  sehr  vielfach 
in  Anwendung  gekommen. 

Diese  Maschinen  verbrauchen  aber  relativ  viel 
Kraft.  Während  andere  Maschinen  1/<  bis  1 HP  ver- 
brauchen, verbrauchen  die  Maschinen  von  Thomson  und 
Houston  6 und  jene  der  Union  etwa  1 HP.  Am  unan- 
genehmsten dabei  ist  aber,  dafs  man  nicht  nur  viel 
Kraft  braucht,  sondern  dafs  die  überllüssige  Kraft 
zur  Erhitzung  der  Maschinen  verwendet  wird,  so  dafs 
diese  auf  einige  Zeit  anfser  Betrieb  gesetzt  werden 
müssen.  Es  wäre  eine  sehr  lohnende  Aufgabe  für 
unsere  Herren  Elektriker,  wenn  es  ihnen  gelänge,  auf 
dem  Wege  vorzugehen,  welchen  Thomson  und  Houston 
eingeschlagen  haben,  aber  ohne  Erhitzung  der  Ma- 
schinen. Bei  den  Maschinen  der  Union  wird  eine 
Art  von  Plunger  durch  Wechselstrom  bewegt,  der 
Stofskolben  ist  direct  auf  demselben  angebracht;  das 
ist  die  einfachste  Lösung,  die  man  haben  kann.  Anfser- 
dem  existiren  von  Siemens  & Halske  Maschinen  mit 
indirectein  Antriebe;  wir  haben  selbst  derartige  Ma- 
schinen auf  unseren  Gruben  in  Ungarn,  da  werden  die 
Bohrmaschinen  durch  kleine  Elektromotoren  angelrie- 
ben. Die  Verbindung  ist  durch  biegsame  Wellen  her- 
gestellt. Die  Maschinen  arbeiten  ganz  gut,  kleine 
Fehler  haben  wir  bei  selbslgebauten  Maschinen  lang- 
sam überwunden.  — 

Dann  folgte  Ingenieur  E.  Schrödter-Dflsseldorl 
mit  einem  Vortrag  über 

den  amerikanischen  Wettbewerb  in  der  Eisen- 
industrie.* 

Geheimrath  Jüngst  bestätigt,  dafs  das  ameri- 
kanische Roheisen  geliefert  würde,  ohne  dafs  eine 
Garantie  für  die  Zusammensetzung  gegeben  sei.  Er 
bemerkt  ferner,  dafs  er  amerikanisches  Roheisen  zum 
Betriebe  der  Giefserei  in  Gleiwitz  bezogen  habe,  einmal 
um  die  Qualität  kennen  zu  lernen,  hauptsächlich  aber 
deshalb,  um  den  hohen  Bietungen  und  Preissteige- 
rungen für  das  Roheisen  entgegenzutreten. 

Es  war  ein  amerikanisches  Eisen,  welches  im 
Preise  mit  dem  hiesigen  gleichstand,  und  die  Analysen 
haben  ergeben,  dafs  die  Zusammensetzung  eine  ganz 
normale  war,  dafs  es  ein  gutes  Gicfsereiroheisen 
war.  Redner  hat  das  Eisen  verschmelzen  lassen 
und  zu  den  verschiedensten  Gegenständen  verwendet 
und  dasselbe  von  ganz  ausgezeichneter  Qualität  ge- 
funden, es  saugte  nicht,  wurde  nicht  schäumig;  der 
Gufs  war  überall  voll  und  dicht,  zugleich  weich  und 
gut  bearbeitbar. 

Ingenieur  Schrödler  meint  hierzu,  dafs  viel- 
fach in  Deutschland  Versuche  mit  amerikanischem 
Roheisen  gemacht  worden  sind  und  dafs  fast  überall, 
soviel  ihm  bekannt  geworden  ist,  ähnlich  gute  Er- 
gebnisse erzielt  worden  sind,  wie  sie  Hr.  Geheimrath 
Jüngst  angeführt  hat.  Aber  dies  könne  ihn 
doch  nicht  hindern,  auf  den  Umstand  aufmerksam  zu 
machen,  dafs  mit  einem  Wechsel  in  der  Qualität  des 


* Vergl.  Seite  918  dieser  Nummer. 
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amerikanischen  Giefsereiroheisens  stets  gerechnet 
werden  müsse.  Er  sei  zu  dieser  Annahme  gedrängt 
worden  z.  B.  durch  das  Vorgehen  der  Tenessee  Go. 
und  Iron  Co.,  welche  hauptsächlich  oder  überhaupt 
eigentlich  die  Lieferung  des  südstaatlichen  Roheisens 
nach  Deutschland  bewirkt  hat  und  welche,  wie  aus 
der  Mittheilung  eines  ersten  amerikanischen  Fach- 
blattes  unzweifelhaft  hervorgeht,  vor  kurzem,  als  die 
Zeiten  schlecht  wurden,  alle  Beamten  aus  dem  Labo- 
ratorium kurzweg  entlassen  hat,  weil  das  Laboratorium 
zu  theuer  wurde.  Hiernach  werden  Analysen  nicht 
mehr  gemacht , sondern  es  wird  darauf  losgeblasen, 
und  was  da  für  Roheisen  herauskommt,  braucht 
nicht  erst  erörtert  zu  werden.  Mit  solchen  Verhält- 
nissen müsse  aber  stets  gerechnet  werden. 

Generaid irector  Meier:  ,\Vas  wir  von  dem  Herrn 
Vorredner  gehört , gipfelt  ungefähr  in  Folgendem. 
Man  hat  in  Amerika  jetzt  so  billige  I>öhne  gegenüber 
den  früheren  abnormen  hohen  Löhnen.  Ich  habe 
dies  letztere  früher  in  mancher  Beziehung  für  einen 
Vortheil  gehalten  und  vor  einigen  Jahren,  als  ich  in 
Amerika  war,  die  Amerikaner  beneidet  um  die  relativ 
hohen  Löhne,  unter  der  Prämisse  allerdings  gleich- 
zeitiger kolossaler  Aulträge  in  demselben  Artikel, 
welche  die  Amerikaner  befähigt  und  geradezu  zwingt, 
Einrichtungen  zu  treffen,  maschinelle  Einrichtungen, 
die  ihnen  Arbeiter  an  der  Zahl  sparten  und  die  sie 
weiter  befähigten , trotz  der  hohen  Löhne  pro  Satz 
zu  außerordentlich  niedrigen  Lohnsätzen  per  Einheit 
fertige  Waare,  also  Roheisen,  Stahlblöcke  u.  s.  w.  zu 
arbeiten.  Wenn  die  Amerikaner  uns  Goncurrenz  ge- 
macht haben  zu  der  Zeit,  als  die  Löhne  hoch  waren, 
so  ist  es  heute  noch  leichter  der  Fall.  Denn  auch 
alle  anderen  amerikanischen  Werke  müssen  aus  Gon- 
eurrenzrücksichten  gegenüber  ihren  Nachbarn  sich 
ebenfalls,  trotz  der  niedrigeren  Löhne,  die  günstigsten, 
wenn  auch  äufserst  kostspieligen,  Einrichtungen 
schafTen.  Sie  haben  von  dem  Herrn  Vorredner  ge- 
hört, welche  famose  Ein-  und  Ausladevorrichtungen 
in  Amerika  vorhanden  sind,  in  welcher  kurzen  Frist 
die  Schiffe  dort  bc-  und  entladen  werden.  Diese 
Ausladevorrichtung  ist  in  einem  kleineren  Mafsstube 
jetzt  imilirt  durch  den  Grafen  Guido  Henckel-Donners- 
marck  auf  dessen  Eisenwerk  Kratzwiek  bei  Stettin, 
soviel  ich  weifs,  ist  auch  eine  ähnliche  Auslade- 
vorrichtung bei  Duisburg  vorhanden , etwas  Näheres 
ist  mir  aber  über  letztere  nicht  bekannt.  Mangels 
Wasserstrafsen  ist  die  Anwendung  dieser  Einrichtungen 
nur  für  wenige  Werke  möglich.  Bei  uns  schreckt 
man  aber  überhaupt  zurück,  solche  kostspielige  Ein- 
richtungen zu  schaffen,  da  man  nicht  weiis,  wie 
lange  sich  bei  uns  das  Rad  noch  drehen  wird. 

Die  Hauptsache  von  Allem  bleibt  doch  immer, 
dafs  die  Leute  da  drüben,  im  Vergleich  zu  uns,  fabel- 
haft billige  Tarife  haben. 

Es  ist  ein  schwer  Ding,  gegen  den  Stachel  zu 
lecken,  aber  es  kann  Alles  nichts  helfen,  man  mufs 
Farbe  bekennen.  Der  Umstand,  dafs  die  Amerikaner 
Privatbahnen  haben,  die  sich  gegenseitig  scharfe 
Goncurrenz  machen,  und  der  Einllufs  der  Industrie 
auf  die  Bahnen  ermöglichen  cs,  dafs  diese  nachgeben 
und  nachgeben  können.  Die  grofse  Goncurrenz  der 
einzelnen  Bahnen , gegen  die  kein  Ring  der  Eisen- 
bahnen hilft,  ermöglicht  es,  grofse  Entfernungen 
spielend  zu  überwinden.  Es  liegt  dies  nicht  allein 
daran,  dafs  die  amerikanischen  Eisenbahnen  sich  mit 
geringen  Renten  begnügen,  dafs  sie  es  nicht  uöthig 
haben,  für  die  Füllung  des  Staatssäckels  zu  sorgen, 
sondern  auch  daran,  dafs  die  amerikanischen  Bahnen 
den  hohen  Werth  einer  blühenden  Montanindustrie 
höher  schätzen , als  dies  bei  uns  der  Fall  ist.  Im 
allgemeinen  sind  die  amerikanischen  Bahnen  zufrieden, 
wenn  sie  ihren  Actionären  eine  Rente  geben  können. 
Das  werden  wir  leider  nie  mehr  erreichen.  Seitdem 
die  Eisenbahnen  Deutschlands  verstaatlicht  sind,  mufs 
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man  jede  Hoffnung  aufgeben,  auf  amerikanische  Sätze 
herunter  zu  kommen , es  sei  denn , dafs  es  unserer 
Eisenbahn  endlich  klar  wird,  dafs  die  melkende  Kuh, 
die  sie  an  der  Industrie,  an  der  grofsen  Eisen-  und 
Kohlenindustrie  hat,  dafs  diese  melkende  Kuh  einmal 
eines  schönen  Tages  keine  Milch  mehr  geben  wird. 

Die  Kohlenindustrie  mag  es  eine  Zeit  lang  länger 
aushalten,  da  ihre  Erzeugungsverhältnisse  relativ  gute 
sind,  die  Eisenindustrie  ist  schlimmer  daran.  Je  höher- 
werthig  das  Product,  desto  leichter  verträgt  es  die 
Fracht,  desto  leichter  wird  die  Waare  auf  dem  Welt- 
märkte widerstehen.  Bei  uns  sieht  es  in  der  Eisen- 
industrie ganz  windig  aus.  Der  Herr  Vortragende  hat 
erzählt,  dafs  der  Tarif  von  den  Werken  in  der  Gegend 
von  Pittsburg  nach  New  York  für  Schienen  ein  Satz 
ist,  der  ungefähr  dem  billigsten  Satze,  der  heute  in 
Deutschland  für  Erze  besteht,  entspricht.  Die  Erz- 
frachten, welche  jetzt  bei  uns  um  ein  kleines  Bruch- 
theilchen  ermäfsigt  worden  sind,  um  einen  Versuch 
zu  machen,  stehen  so  kolossal  hoch,  dafs  von  einer 
Massenbewegung  in  amerikanische  Entfernungen 
nicht  die  Rede  sein  könnte.  Nun  liegen  die  Ver- 
hältnisse in  Deutschland  in  Beziehung  auf  Erz- 
versorgung bei  Gott  nicht  sehr  günstig.  Abgesehen 
von  der  lothringischen  und  luxemburgischen  Minette, 
nachdem  endlich  die  Moselkanalisirung  erfolgt  sein 
sollte,  giebt  es  kein  gröfscres  Erzvorkommen  in  der 
Nähe  der  Betriebsstätten,  in  denen  Roheisen  erzeugt 
wird,  weil  dort  Kohle  und  Kalk  vorhanden  sind.  In 
Oberschlesien  sind  wir  eigentlich  in  derselben  glück- 
lichen Lage,  als,  wie  der  Herr  Vorredner  geschildert 
hat,  sie  die  Eisenindustrie  der  Südstaaten  Nordamerikas 
hat.  Auch  hier  liegen  Kohle,  Erz  und  Kalk  in  relativer 
Nähe  bei  einander.  Wären  unsere  Erze  so  reich  wie 
dort,  kokten  unsere  Kohlen  so  gut  wie  dort,  so  würden 
wir  auch  hier  eine  blühende  Eisenindustrie  haben. 
Wir  sind  aber  gezwungen,  einen  grofsen  Theil  unserer 
Erze  auf  grofse  Distanzen  zu  transportiren,  aus 
Schweden.  Oesterreich,  Ungarn  und  wo  sonst  noch 
her  zu  beziehen,  jedenfalls  aus  Entfernungen,  die  für 
unsere  Frachtraten  unlohnend  hohe  sind.  Auch  wir 
beziehen  Erze  aus  Lappland,  weil  die  Erzkosten  und 
die  Schiffsfracht  mäfsig  sind.  Auch  die  Schiffsfracht 
von  Grängesberg  ist  nicht  eine  so  abnorm  hohe,  so- 
wie aber  die  Eisenbahn  in  Frage  kommt,  da  stockt 
das  Exempel. 

Uns  kann  weiter  nichts  helfen,  als  bei  jeder 
Gelegenheit  energisch  und  fest  dahin  zu  wirken,  dafs 
die  Eisenbahnen  bezw.  der  Herr  Finanzminister  end- 
lich einmal  einsehen,  dafs  es  in  dieser  Form  nicht 
weiter  geht.  Solange  die  Eisenindustrie  in  der  an- 
genehmen Lage  ist,  wie  im  letzten  Jahre,  wo  fast 
jedes  Werk  einen  leidlichen,  manches  sogar  einen 
sehr  guten  Gewinn  abgeworfen  hat,  mögen  diese 
Frachtsätze  ertragen  werden,  mag  die  Eisenbahn  dazu 
benutzt  werden,  alle  möglichen  anderen  Bedürfnisse 
zu  decken,  über  kurz  oder  lang  hört  der  Spafs  aber 
ganz  sicher  auf.  Es  giebt  kein  anderes  Mittel,  als 
dafs  sich  die  Bahn  mit  einer  Rente  begnügt,  die  ihrer 
Leistung  entspricht. 

Es  liegt  aber  nicht  allein  daran,  dals  die  Ein- 
nahmen, welche  die  Eisenbahnen  liefern  sollen, 
heruntergehen,  sondern  wesentlich  auch  daran,  dafs 
überhaupt  in  rationeller  Weise  gefahren  wird.  Welche 
Mühe  hat  es  nicht  gekostet,  ehe  wir  aul'ser  den  10-t- 
auch  15-t-Wagen  bekamen,  und  die  15-t- Wagen  sind, 
soweit  meine  Kcnntnifs  reicht,  die  schwersten  Wagen, 
mit  denen  Rohstoffe  in  Deutschland  transportirt 
werden.  Gerade  in  der  Benutzung  schwerer  Fahr- 
zeuge, die  ja,  wie  Ilr.  Schrftdtcr  erzählt,  in  Amerika 
his  zu  40  bis  50  t laufen,  liegt  die  Möglichkeit  der 
Verbilligung  der  Frachten.  Wenn  es  möglich  ist, 
derartige  Fahrzeuge  laufen  zu  lassen  zwischen  den 
unteren  Stationen  der  Seen  bis  nach  Pittsburg,  welche 
Entfernung,  soviel  ich  mich  entsinne .^nur  150_,km 
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beträgt,  so  sehe  ich  nicht  ein,  warum  man  es  bei  uns 
nicht  kann,  wo  die  Bahn  viel  erheblichere  Entfer- 
nungen zu  überwinden  hat. 

Nur  wenn  derartige  Fahrzeuge  vorhanden  und 
rationell  construirt  sind,  wenn  die  Beladung  leicht 
gemacht  wird,  — die  Entladung  wäre  unsere  Sache  — 
würde  es  besser  gehen.  Aber  wir  bekommen  gar 
keine  Fahrzeuge,  die  sich  von  unten  öffnen  lassen, 
das  giebt's  nicht,  das  ist  unconslructiv,  palst  nicht  in 
die  Normalien  und  deshalb  bekommen  wir  sie  nicht. 

Was  wir  für  Löhne  für  das  Ausladen  ausgeben, 
das,  m,  H.,  um  einen  vulgären  Ausdruck  zu  gebrauchen, 
gebt  auf  keine  Kuhhaut.  Alle  meine  Bemühungen, 
es  dahin  zu  bringen,  dufs  wenigstens  die  Schinalspur- 
balin wagen  für  eine  leichtere  Entladung  eingerichtet 
werden,  sind  bis  jetzt  vollkommen  erfolglos  verlaufen. 
Das  soll  mich  indefs  nicht  abhalten,  weiter  zu  purren, 
darauf  können  Sie  sich  verlassen.  Aber  ermüdend 
ist  es,  wenn  man  keine  Aussicht  auf  Erfolg  hat, 
namentlich  ermüdend,  wenn  der  Kampf  von  sehr 
wenigen  Menschen  geführt  wird.  Jeder  Einzelne  von 
uns  mufs  bei  jeder  irgendwie  passenden  Gelegenheit 
dahin  wirken  und  seine  Stimme  dafür  erheben,  dafs 
etwas  geschieht,  um  billigere  Frachten  und  eine 
schnellere  Entladung  zu  erreichen.  Welcher  grofse 
Unterschied  würde  darin  liegen,  wenn  wir  Fahr- 
zeuge hätten , die  sich  leichter  entladen  lassen, 
der  Umlauf  der  Wagen  würde  schon  ein  bedeutend 
lebhafterer,  die  Entladefristen  wären  leichter  einzu- 
halten. Ueberhaupt  wäre  das  Bemühen,  die  Wagen 
rascher  coursiren  zu  lassen,  ein  grofses  Moment.  Jetzt 
ist  es  manchmal  ganz  unmöglich,  diese  Unmasse  von 
Frachten,  die  man  an  einem  Tage  zusammengedrängt 
bekommt,  aus  den  kleinen  Dingern  von  Wagen,  die 
ja  einen  furchtbar  langen  Zug  ausmachen,  rasch  zu 
entleeren. 

Natürlich  ist  es  mit  den  Frachten  für  Rohstoffe 
allein  nicht  gethau,  sondern  es  mufs  auch  etwas  für 
die  Frachten  der  fertigen  Waare  gethau  werden.  Was 
da  für  Tarife  bei  uns  gegen  die  Tarife  in  Amerika 
bestehen,  läfet  sich  gar  nicht  vernünftig  aussprechen. 
Denken  wir  an  die  Frachtsätze  von  Pittsburg  nach 
New  York  — und  andererseits  an  unsere  Frachten 

für  Sendungen,  die  transito  seewärts  gehen, 

nun,  m.  H.,  ich  will  mich  nicht  aussprechen.  Es  hilft 
gar  nichts,  m.  H.,  als  den  Kampf  aut  das  energischste 
weiter  und  mit  aller,  noch  viel  vermehrterer  Energie 
fortzusetzen,  damit  wir,  wenn  einmal  schlechtere 
Zeilen  kommen  sollten,  was  ja  nicht  für  die  aller- 
nächste Zeit  zu  erwarten,  aber  doch  in  Aussicht  zu 
nehmen  ist,  dann  noch  bestehen  können." 

Regierungsralh  Pu  fahl  regt  angesichts  der  Mit- 
theilungen über  die  angeblichen  Löhne,  die  so  er- 
staunlich niedrig  sind,  die  Frage  an,  ob  dieselben 
allgemein  gezahlt  würden.  Früher  seien  in  Amerika 
Löhne  gezahlt  worden,  die  ganz  bedeutend  höher 
waren  als  bei  uns. 

Ingenieur  Sch  röd  t er  führt  aus,  dafs  die  oflicielle 
Nachweisungen  über  die  in  Amerika  gezahlten  Löhne 
der  letzteren  Zeit  noch  nicht  vorlägen.  Die  Angaben 
entstammten  zum  Theil  Aeufserungen,  welche  in  der 
im  Mai  stattgehabten  Versammlung  der  »British  Iron 
Trade  Association«  in  London  zu  Tage  kamen : sie 
sind  dort  von  autoritativer  Seile  geäufsert  worden, 
und  es  seien  diese  Angaben , die  im  Mai  gemacht 
sind,  bisher  unwidersprochen  geblieben.  Die  anderen 
Angaben  sind  jetzt  bei  Gelegenheit  des  Streiks  der 
Kohlengräber  im  Pittsburger  Revier  zu  Tage  gekommen, 
und  diejenigen  Angaben,  wonach  die  Arbeiter  in  einem 
District  nur  35  Cent  für  die  Tonne  Leistung  erhielten 
und  ihre  Höchstleistung  2 bis  2'/a  t pro  Tag  ist, 
rührt  her  aus  der  Erhebung  eines  Richters,  der  vom 
Gouverneur  des  bezüglichen  Staates  in  dem  dortigen 
District  zur  Theiluabme  an  den  Untersuchungen  über 
den  Streik  ernannt  war;  sie  stammt  also  aus  zu- 


verlässiger amerikanischer  Quelle.  Da  nun  derartige 
Lohnherabsetzungen  niemals  nur  dem  Einzelnen, 
sondern  stets  der  Gesammtheit  widerfahren,  so  lassen 
diese  Symptome  mit  Sicherheit  darauf  schliefsen,  dafs 
im  allgemeinen  eine  wesentliche  Lohnherubsetzung 
in  den  Vereinigten  Staaten  eingetreten  sein  mnfs, 
wenn  natürlich  auch  bestimmte  gelernte  Arbeiter- 
klassen nach  wie  vor  hohe  Löhne  verdienen.  Und 
dies  sei  ja  auch  erklärlich  durch  das  Darniederliegen 
der  dortigen  Eisenindustrie.  — 

Mit  Rücksicht  auf  die  vorgerückte  Zeit  wurde 
der  Vortrag  von  Oheringenieur  Fischer  für  die 
nächste  Versammlung  verschoben. 

Das  an  die  Sitzung  sich  anschliefsende  gemeinsame 
Mittagsmahl  verlief  angeregt  und  heiter.  Der  Vor- 
sitzende brachte  in  kräftiger,  freimülhiger  Weise  den 
Trinkspruch  auf  den  Landesherrn  aus,  während 
Direclor  K o 1 1 m an  n - Bismarckhütte  mit  zündenden 
Worten  den  Altreichskanzler  feierte.  Geheim  rath 
Jüngst  trank  auf  das  Wohl  der  Gäste  und  Vor- 
tragenden ; namens  der  letzteren  erwiderte  Schrödter, 
der  auf  die  Nolhwendigkeit  hinwies,  dafs  die  Eisen- 
industriellen fest  und  einig  zusammenstehen,  und  das 
hohe  Verdienst  hervorhob,  das  in  unermüdlicher  Arbeit 
der  Vorsitzende  der  Eisenhütte  Obersuhlesieu  sich  auf 
diesem  Gebiete  erworben  habe. 

Verein  zur  Beförderung  des  Gewerb- 
fleifses. 

ln  der  Sitzung  vom  i.  October  berichtete,  wie 
den  „ Verhandlungen"  dieses  Vereins  zu  entnehmen 
ist,  u.  a.  Hr.  Geh.  Bergrath  Dr.  H.  Wedding  über 
seine  Vertretung  des  Vereins  heim 

internationalen  Congrefs  für  die  .Materialprüfungen 
der  Technik. 

Berichterstatter  findet,  dafs  das  eigentliche  In- 
teresse sich  gerade  den  Fragen  zuwandte,  die  dem 
Congrefs  scheinbar  am  fernsten  liegen  sollen,  denen 
der  Chemie.  Nachdem  er  daran  erinnert  hat,  dafs  er 
im  Jahre  1895  in  Zürich  Vorschläge  zur  Einführung 
einheitlicher  Untersuchungsmethoden  gemacht  hatte, 
schildert  dann  die  verwickelten  Verhandlungen,  welche 
er  geführt  hat,  um  ein  internationales  Laboratorium 
in  Zürich  ins  Leben  zu  rufen,  und  giebt  die  jähr- 
lichen Unterhaltungskosten  auf  30000  vf(  an.  „Was 
sind  30000  ..Ä",  so  fährt  Redner  fort,  .für  die  sänunt 
lieben  Eisenhütten  der  Welt?  Nichts!  werden  auch 
Sie  sagen.  Spielend  wird  die  gleiche  Summe  für 
Reclamezwecke  und  dergleichen  ausgegeben.  Ein  paar 
Reisen  einiger  Generaid irectoren  kosten  das  Doppelte. 
Das  schien  also  sehr  einfach.  Doch  ich  mufs  leider 
sagen,  diese  Hoffnung  war  ganz  trügerisch;  die  Er- 
folge entsprachen  unseren  Erwartungen  keineswegs. 
Das  erste  war.  dafs  wir  uns  an  die  grofsen  und  ein- 
tlufsreichen  eisenhüttenmännischen  Vereine  aller 
Länder  wandten,  den  Verein  deutscher  Eisenhütten- 
leule  u.  s.  w.  Aber  diese  antworteten  alle,  derartige 
Geldausgaben  verbieten  unsere  Verfassungen.  Da- 
gegen war  wenig  zu  sagen.  Thatsächlich  sind  ja 
auch  die  in  diesen  Vereinen  wirklich  thäligen  Leute 
nicht  die  Eisenhüllendirectoren,  sondern  Ingenieure 
und  Gelehrte,  die  eben  nicht  Geld  zu  anderen  Zwecken 
übrig  haben.  Also  es  blieb  nun  nichts  übrig,  als 
nach  einer  Menge  Hin-  und  Herschreiberei  sich  an 
die  Eisenhüttenwerke  seihst  zu  wenden,  und  da  haben 
wir  insoweit  Glück  gehabt,  als  eine  recht  grofse  Zahl 
hervorragender  Eisenhüttenwerke  Deutschlands,  Eng- 
lands, Oesterreichs,  Frankreichs,  Schwedens,  Belgiens 
sich  bereit  erklärten,  gewisse  Summen  zu  geben. 
Viele  sind  noch  nicht  befragt  worden,  werden  aber 
wohl  nun  gauz  bereit  sein,  manche  aber  haben  frei- 
lich geradezu  ahgclehut.  lei)  mufs  deshalb  noch  eilten 
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Augenblick  bei  der  Frage  verweilen : Was  kann  wohl 
der  Grund  zu  einem  ablehnenden  Verhalten  sein? 
Ich  wiederhole:  die  Geldfrage  kann  unmöglich  die 
Ursache  sein;  eine  so  kleine  Summe  wie  800  bis 
1000  jährlich  auszugeben,  ist  kein  Gegenstand 
für  ein  Eisenhüttenwerk,  wenn  der  Nutzen  des  La- 
boratoriums auf  der  Hand  liegt.  Was  war  es  also 
sonst  ? Einerseits  war  es  das  Mißverstehen  des  Zwecks 
des  Laboratoriums:  mau  glaubte,  es  sollte  eine  Con- 
trole  ausgeübt  werden  über  die  Analysen,  die  an  den 
Werken  von  den  Chemikern  gemacht  werden.  Das 
ist  aber  gar  nicht  der  Zweck  des  internationalen 
Laltoratoriums,  dieser  besieht  doch  lediglich  darin, 
die  analytischen  Methoden  zu  vergleichen,  zu  ver- 
bessern und  auszubilden.  Ich  glaube,  nachdem  dieser 
Zweck  in  Stockholm  ganz  klargelegt  ist,  werden  für 
die  Folge  viele  der  jetzt  unschlüssigen  Werke  bei- 
treten. Aber  auch  andere  Gründe  lagen  vor,  be- 
sonders der  Grund,  dafs  man  sagte:  Das  neue  La- 
boratorium hat  keinen  Zweck  für  unser  Hüttenwerk! 
Unser  Hüttenwerk  hat  ein  gutes  Laboratorium,  was 
brauchen  wir  mehr?  Ich  kann  gleich  sagen,  dafs  in 
dieser  Beziehung  gerade  unser  Mitglied  Fried.  Krupp 
in  Essen  mit  einem  ausgezeichneten  Beispiel  voran- 
ging, indem  er  für  10  Jahre  jährlich  je  1000  Jt 
zeichnete,  obgleich  fast  nirgends  auf  der  Welt  die 
Laboratorien  so  gut  eingerichtet  und  geleitet  sind, 
wie  bei  ihm.  Aber  nicht  alle  blickten  so  weit,  sie 
waren  kurzsichtig  genug  zu  glauben,  dafs  Fort- 
schritte nicht  nöLhig  seien,  sie  glaubten  sich  selbst 
genug  zu  sein,  ja  manche  gingen  so  weit,  aus  dem 
internationalen  Laboratorium  für  sich  einen  Schaden 
entstehen  zu  sehen , kurz  sich  davor  zu  fürchten. 
Wenn  die  Industrie  überhaupt  gewinnt,  so  ge- 
winnt auch  das  einzelne  Werk.  Ich  mufs  noch 
eines  anderen  Grundes  erwähnen,  der,  ich  will  es 
hoffen,  nicht  zu  oft  ausschlaggebend  war,  das  war 
die  Sorge , man  könnte  durch  allzu  genaue  Proben 
die  Schwierigkeit  der  Eisenerzeugung  erhöhen;  man 
könnte  von  seiten  der  Eisenverbraucher  dann  mehr 
verlangen,  als  man  zu  liefern  geneigt  war;  kurz 
gesagt,  man  wünschte  nach  wie  vor  i m Trüben 
zu  fischen.** 

Redner  schliefst  dann  mit  einem  Hinweis  auf 
Schwierigkeiten,  welche  den  Bemühungen  Bau-  ! 
schingers  bei  Vereinheitlichung  der  Festigkeits- 
proben s.  Z.  entstanden  seien,  dafs  reicher  Beifall  | 
seinen  Vortrag  gelohnt  habe,  trotzdem  zuerst  die 
Stimmung  sehr  flau  gewesen  sei,  und  dafs  das  Labo-  I 
ratorium  beschlossene  Sache  sei  und  errichtet  werde,  j 
sobald  die  nöthigen  Mittel  beisammen  seien. 


Dr.  Frank-Charlottenburg  hielt  hierauf  einen 
Vortrag  über  die 

Verwerthnng  der  norddeutschen  Torfmoore  für 
elektrische  Kraftstationen. 

Redner  schlägt  vor,  den  Torf  nicht  in  die  Industrie- 
gebiete zu  bringen,  sondern  an  Ort  und  Stelle  zur 
Erzeugung  von  eickirischer  Kraft  zu  verwenden. 

Das  Moorgebiet  ist  ein  Energiemagazin  von  kaum 
geahnter  Gröfse.  Ein  Hektar  Moor  von  der  in  Nord- 
westdeutschland üblichen  Mächtigkeit  von  3 m liefert 
25000  cbm  nassen  oder  2500  t trockenen  Torf,  ein 
Quadratkilometer  somit  250000  t und  eine  Quadrat- 
meile 13  Millionen  Tonnen.  Der  Heizwerth  dieser 
Menge  entspricht  dem  Heizwerth  von  4'/*  Millionen 
Tonnen  Steinkohlen.  Da  nun  in  Deutschland  zur  Zeit 
im  Jahre  80  bis  85  Millionen  Tonnen  Steinkohlen  ge- 
fördert werden,  würde  ein  Moorgebiet  von  20  Quadrat- 
meilen genügen,  um  eine  ganze  Jahresförderung  an 
Steinkohlen  zu  ersetzen.  Allein  die  Emsmoore  sind 
gegen  <10  Quadratmeilen  grofs,  würden  also  für  etwa 
3 Jahre  ausreichen.  Würde  man  nun  in  einem  solchen 
Moorgebiet  eine  elektrische  Kraftstation  errichten,  in 
. der  eine  Maschinenkraft  von  1<) OOO  HP  erzeugt  werden 
soll,  so  würde  man  dazu  jährlich  200000  t Torf  oder 
! eine  Moorfläche  von  80  ha  gebrauchen.  Für  die  so 
gewonnene  elektrische  Energie  liefse  sich  eine  sehr 
mannigfaltige  Verwendung  linden.  Die  Station  könnte 
ihre  Krall  vor  allem  auch  abgeben  für  den  Betrieb 
auf  dem  demnächst  vollendeten  Dortmund-Emshäfen- 
kanal. Die  Kraft  könnte  ferner  benutzt  werden,  um 
Deutschland  wenigstens  etwas  vom  Petroleumhandel 
unabhängig  zu  machen.  Da  der  Rohstoff  für  das 
Acetylen  in  den  Moorgebieten  reichlich  und  billig  zu 
haben  ist,  könnte  man  sich  hier  erfolgreich  der 
Acetylenfabrication  widmen.  Mit  einer  Kraft  von 
10  000  HP  würde  man  täglich  eine  der  Leuchtkraft 
von  72000  1 Petroleum  entsprechende  Menge  Acetylen 
hersteilen  können.  Dies  würde  im  Jahre  eiuen  Ersatz 
für  20000  t Petroleum  darstellen. 

Jubiläum  der  aus  der  Lütticher  Schule 
hervorgegangenen  Ingenieure. 

17.,  18.  und  19.  October  1897. 

Zu  den  genannten  Tagen  hatten  sich  mehrere 
Hundert  von  den  aus  der  Lütticher  technischen 
Facultät  (ecoie  des  arts  et  manufactures  et  des  mines) 
hervorgegangenen  Ingenieuren  dortselbst  versammelt, 
um  das  50jährige  Jubiläum  ihres  Verbandes  (associalion 


* Anmerkung  der  liedaction.  Wir  verleihen 
unserem  Bedauern  darüber  Ausdruck,  dafs 
der  Herr  Berichterstatter  sich  zu  den 
vorstehend  im  Auszug  wiedergegebenen 
Verdächtigungen  hat  hinreifsen  lassen. 

Aus  bestimmtester  Unterrichtung 
vermögen  wir  die  Erklärung  abzugeben,  dafs 
der  ablehnende  Standpunkt,  den  diegrofse 
Mehrzahl  der  deutschen  Hüttenwerke  gegen 
die  Errichtung  des  vom  Berichterstatter  vor- 
geschlagenen internationalen  Laboratoriums 
einnim  mt,  auf  der  wohlbegründeten  Er  wägung 
beruht,  dafs  der  Schwerpunkt  bei  den  Arbei- 
te n , w e 1 c h e z u r E i n f ü h r u u g von  einheitlichen 
Untersuch  ungsinethoden  in  Eisenhütten- 
laboratorien zu  führen  imstande  sind,  in 
diesen  selbst  zu  liegen  habe,  aber  nicht  in 
einem  andern,  wenn  auch  n o c h s o gut 
geleiteten  Laboratorium,  das  nicht 
täglich  Hunderte  von  Betriebsanalysen 
zu  machen  hat.  Die  Vorstände  der  be- 
deutendsten Eisenhütten  - Laboratorien 


Deutschlands  haben  sich  auch  stets  in 
d i e s e m S i n ii  e a u s g e s p r o c h e n und  zwar  die 
Mitarbeit  eines  solchen  Laboratoriums  nicht 
zurückgewiesen,  aber  niemals  grofsen  Werth 
aut  dieselbe  gelegt,  keinen  fallseinen  solchen, 
der  nur  annähernd  im  Verhältnifs  zu  den 
a u f z u b r i n g e n d e n Geldbeträgen  stände. 

Wenn  Redner  anderer  Ansicht  ist  als 
die  nächst  betheiligten  Laboratoriums- 
Vorstände  und  dieEisenhüttendirectoren, 
deren  eifriger  Mitarbeit  der  „Verein 

deutscher  Eisenhüttenleute*  stets  sich 
erfreut  hat  und  heute  noch  erfreut,  so 
wollen  wir  diese  Ansicht  gerne  respec- 

tiren,  aber  wir  verlangen  andererseits, 

dafs  Redner  ebenfalls  die  gegen- 

theilige,  wohlerwogene  Meinung  anderer 
Leute  achtet  und  nicht  den  letzteren  des- 
halb, weil  sic  sich  nicht  seiner  Ansicht 
unschliefsen,  unlautere  Beweggründe 

unterschiebt.  Die  Übeln  Folgen  eines 

solchen  unverständlichen  Verfahrens 
können  nur  auf  ihn  selbst  z u r ü c k f al  le  n. 
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des  ingGnieurs  sortis  de  l’6cole  de  Lit'ge)  festlich  zu 
begehen  und  dazu  eine  grofse  Anzahl  fremder  Vereine 
und  Corporationen  eingeladen,  von  denen  die  meisten 
durch  Abgesandte  vertreten  waren.  Die  Festsitzung 
begann  am  17.  October,  Nachmittags  2 Uhr,  mit  der 
Verlesung  der  eingeladenen  Vereine , welchen  aber 
leider  nicht  vergönnt  war , durch  ihre  Abgesandten 
ihren  Glückwünschen  Ausdruck  zu  geben. 

Von  ähnlichen  Vereinen  in  Belgien  waren  ver- 
treten die  Verbände  ehemaliger  Studirender  der  tech- 
nischen Facultäten  zu  Gent,  Löwen  und  Brüssel,  der 
Bergschule  in  Mons;  dann  waren  erschienen  Vertreter 
der  Gesellschaft  belgischer  Ingenieure  und  Gewerbe- 
treibender und  belgischer  Chemiker.  Frankreich  war 
vertreten  durch  Abgesandte  der  Gesellschaft  der  Civil- 
ingenieure , der  Gesellschaft  der  Mineralindustrie 
(St.  Etienne),  des  Verbandes  früherer  Angehöriger  der 
Pariser  Bergschule,  des  Metallurgischen  Comptoirs  zu 
Lon  gwy,  Deutschland  war  vertreten  durch  den  Verein 
deutscher  Ingenieure,  der  den  Aachener  Bezirksverein 
mit  der  Wahl  zweier  Delegirten  hierzu  beauftragt 
hatte,  die  Vereine  für  berg-  und  hüttenmännische 
Interessen  zu  Aachen-Dortmund,  den  Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute  (welcher  eine  Adresse  cingesandt 
hatte).  Aus  anderen  Ländern  und  Bezirken  waren 
vertreten  die  Gesellschaft  Luxemburger  Ingenieure, 
das  Institut  holländischer  Ingenieure,  das  lron  and 
Steel  Institute  zu  London  (welches  ebenfalls  eine 
Adresse  eingesandt). 

Die  Polytechnische  Gesellschaft  zu  Christiania 
und  der  Verein  norwegischer  Ingenieure  hatten  tele- 
graphische Glückwünsche,  die  Institution  of  civil 
Engineers  zu  London  und  der  Verband  dänischer 
Ingenieure  briefliche  gesandt.  Die  königl.  italienische 
Bergwerksverwaltung  endlich , welcher  viele  frühere 
Lütticher  Studirende  angehören,  halte  den  bekannten 
Metallurgen  A.  Gillon  (ital.  Consul  zu  Lüttich)  mit 
ihrer  Vertretung  beauftragt.  Auch  der  Letztere,  der 
das  Fest  in  doppelter  Eigenschaft  mitmachte,  hatte 
keine  Gelegenheit,  während  des  ganzen  Verlaufs  das 
Wort  zur  Begrüfsung  zu  nehmen. 

Unmittelbar  nach  der  Verlesung  der  vorstehenden 
Gäste  u.  s.  w.  (ohne  jeden  Ausdruck  des  Willkommens 
u.  dergl.)  hielt  der  Vorsitzende  des  Verbandes,  Herr 
P a q u o t - Bleyberg , die  Festrede,  an  welche  sich  ein 
historischer  Abrifs  der  Verbandgeschichte  während 
der  abgelaufenen  50  Jahre  vom  Generalsecrclär  Hm. 
H a b e t s anschlofs.  Dann  theiltc  sich  die  Versamm- 
lung auf  Einladung  des  Vorsitzenden  in  zwei  Ab- 
theilungen. Ira  selben  Saal  (der  Aula)  blieb  die  Ab- 
Lheilung  für  Bergbau  und  Maschinenwesen,  während 
die  Abtheilung  für  Metallurgie  nach  dem  physikalischen 
Hörsaal  wandern  inufste. 

In  jener  sprachen  nacheinander  die  HH.  E.  Harz6, 
Generaldirector  der  Bergwerke  zu  Brüssel  (Oberberg- 


hauptmann) über  die  Entwicklung  der  belgischen  Berg- 
und  Hüttenindustrie  seit  1831;  J.  Sineysters  über 
die  Ueberschiebungen  im  Kohlenbecken  von  Charleroi, 
deren  Zusammenhang  durch  die  neue  Bergwerkskarte 
aufgeklärt  worden  ist;  E.  Tom son- Dortmund  über 
dortige  Tiefbauschächte;  Hubert  und  Develshau- 
vers,  Professoren  zu  Lüttich,  über  maschinelle  Ver- 
suchsresultate, über  Ersparnisse  durch  Compression 
des  Dampfes  im  todten  Raum;  A.  Kapteyn,  Director 
der  Westinghouse  Co.,  über  neuere  Bremsen. 

Von  der  metallurgischen  Abtheilung  sprachen 
u.  A.  die  HH. : G.  R o c o u r über  die  neueren  An- 
schauungen, betr.  den  Hochofenprocefs ; A.  Greiner, 
Generaldirector  der  Gesellschaft  Cockerill  (sehr  inter- 
essant), über  die  Natur  des  Stahls  (unter  Vorführung 
von  AetzschlifThildern) ; endlich  Magery -Rothe  Erde 
über  neuere  Untersuchungen  des  Walzwerksbetriebes. 

Mittlerweile  war  der  Abend  hereingebrochen  und 
die  Versammlung  zerstreute  sieb,  um  gegen  7 Uhr 
zum  Festessen  in  den  Räumen  des  Königlichen  Con- 
servatoriums  sich  einzufinden.  Dasselbe,  dem  der 
Arbeitsminister  Nyssens  und  andere  hohe  Beamte 
anwohnten,  verlief  sehr  animirt,  doch  begann  die 
Reihe  der  vorgesehenen  Trinksprüche  (toasts  reglos) 
ziemlich  spät  mit  dem  auf  den  König,  den  der  Vor- 
sitzende aushrachte.  Dadurch  war  es  für  die  folgenden 
Redner,  darunter  der  Minister  Nyssens,  sehr  schwer, 
sich  vernehmbar  zu  machen,  und  um  so  weniger  war 
es  den  fremden  Abgesandten  möglich,  in  der  nunmehr 
durch  politische  und  persönliche  Beziehungen  tumul- 
tuarisch  erregten  Versammlung  zum  Wort  zu  kommen. 

Am  nächsten  Morgen  wurden  die  Waffenfabrik 
Herstal  und  die  Fabriken  von  Pieper,  ebendaselbst, 
von  einer  Gruppe  besichtigt , während  eine  andere 
nach  Ser ai ng  ging.  Beide  kehrten  zu  dem  im  Accli- 
matisat ionsgarten  angesetzten  Lunch  zurück,  welchem 
in  Vertretung  des  Präsidenten  P a q u o t Professor 
Stewart  präsidirte,  der  es  vermied,  der  Sitzung  einen 
ofticielien  Charakter  zu  geben,  und  eine  für  den  vor- 
hergehenden Ahend  vorbereitete  Rede  hinderte. 

Nachdem  im  Laufe  des  Nachmittags  die  Univer- 
sitätsinstitute besehen  worden  waren,  und  die  Be- 
wunderung erregten,  besonders  hinsichtlich  der  elek- 
trischen Ausrüstungen,  hörten  die  Festthcilnehmer 
Abends  ein  schönes  Künstlerconcert  im  Conservatorium, 
zu  welchem  die  verschiedensten  Kräfte  zugezogen 
worden  waren,  und  welchem  ein  reicher  Damenflor 
anwohnte.  Erst  spät  trennte  man  sich,  und  Mancher 
verschlief  die  programmmäfsige  Abfahrt  mit  dem 
Sonderzug  nach  Brüssel —Tervueren , woselbst  ein 
Abschiedslunch  im  »Grünen  Hund*  in  Altbrüssel  die 
Festtage  schlofs,  und  schliefslich  die  Ausstellung  noch 
die  Berücksichtigung  Derer  fand,  welche  noch  keine 
Zeit  oder  Gelegenheit  gehabt,  sie  zu  besuchen. 

E.  F.  D. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Vorkommen  von  krystallislrtem  Zinkoxyd  im 
luxemburgischen  Hochofenbetriebe. 

In  der  .Fauna“  schreibt  L.  Blum: 

.Gelegentlich  des  Abbruches  eines  ausgeblasenen 
Hochofens  der  Gesellschaft  Metz  & Co.  in  Esch  a.  d. 
Alz. , fanden  sich  im  Gemäuer  des  Kohlensackes, 
1 bis  2 m oberhalb  der  Düsen,  gröfsere  Mengen  einer 
prachtvoll  krystallisirten  Verbindung,  von  welcher 
ich  der  .Fauna*  hiermit  ein  Muster  für  die  natur- 
historische  Sammlung  überreiche. 


Die  gut  gereinigten  Krystalle  wurden  in  Salzsäure 
gelöst.  Die  saure  Lösung  gab  mit  Schwefelwasser- 
stoff keinen,  mit  Schwefelammonium  nach  vorherigem 
Zusatz  von  Ammoniak  einen,  in  Essigsäure  unlöslichen, 
weifsen  Niederschlag.  In  der  chlorwasserstoffsauren 
Lösung  desselben  erzeugte  Ferrocvankalium  einen 
unlöslichen,  weifsen  Niederschlag.  In  der  ursprüng- 
lichen Lösung  entstand  auf  Zusatz  von  Natronlauge 
ein  im  Uebcrschufs  des  Fällungsmittels  leicht  löslicher 
Niederschlag.  Eine  Probe  der  ursprünglichen  Sub- 
stanz mit  salpelersaurer  Kobaltoxydullösung  befeuchtet 
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gab,  in  der  Lötbrohrflamme  erhitzt,  eine  ungeschmol-  | 
zene,  schön  grün  gefärbte  Verbindung. 

Nach  diesen  Reactionen  wurde  der  erwähnte 
Körper  somit  als  reines  krystallisirtes  Zinkoxyd  erkannt. 

Ueber  ein  weiteres  Vorkommen  von  Zink  im 
luxemburgischen  Hochofenbetriebe  will  ich  gleichzeitig 
berichten.  In  diesem  Kalle  fand  es  sich  in  Gestalt 
von  Gichtschwamm  vor,  wie  er  z.  B.  in  schlesischen 
Hochöfen  massenhaft  auftritt , so  dafs  dadurch  oft 
Betriebsstörungen  hervorgerufen  werden.  Die  vor- 
liegende Probe  Zinkschwamm  ward  au  der  Gicht 

eines  Esther  Hochofens  abgebrochen  und  besafs  fol- 
gende Zusammensetzung: 

o/o  o/o 

Kieselsäure 3,07  Kalk 2,35 

Manganoxyduloxyd  . 0,29  Zinkoxyd 90,23 

Eisenoxyd 3.73  | also: 

Phosphorsfture  . . . 0,32  Metallisches  Mangan  0,21  \ 

Schwefelsäure  . . . 0,2+  „ Eisen  . 2,61 

Thonerde 0,47  j „ Zink  . . 72,41  j 

Ferner  lindet  sich  Ziukoxyd  in  grölseren  Mengen 
im  Gas-  und  Gichtstaube  unserer  ausschließlich  mit 
oolithisehen  Minetten  beschickten  Hochöfen.  So  ent- 
hielt nach  von  mir  ausgeführten  Analysen  der  in  den 
Cowperschen  Winderhitzungsapparaten  sich  ansam- 
rnelude  Gasstaub  eines  sulchen  Hochofens  12,97  % 
Zinkoxyd.  In  den  Kanälen  der  Kesselheizung  eines 
anderen  Hochofens  fanden  sich  nur  1,78  % ; in  den 
Cowperapparaten  eines  anderen  wieder  4,66  % ; der 
bei  100°  getrocknete  Schlamm  aus  den  Gaswasch- 
apparaten  enthielt  1,67  % Zinkoxyd. 

Wir  sehen  somit  die  Gegenwart  des  Zinks  bei 
unseren  ausschließlich  mit  oolithisehen  Minetten  be- 
schickten Hochöfen  sehr  häutig  documentirt. 

Der  Einwand,  die  erwähnten  Zinkgchalte  könnten 
aus  den  gleichzeitig  zur  Verhüttung  gelangenden  Koks 
stammen,  läßt  sich  leicht  widerlegen.  Wäre  dies  der  1 
Fall,  so  müßte  im  Kaminstaube  aller  industriellen 
Feuerungen  Zink  nachgewiesen  werden ; desgleichen 
müßte  dasselbe  in  den  Reinigungsapparaten  der  Gas- 
fabriken anzutrefTen  sein,  was  jedoch  für  keinen  der 
beiden  Fälle  zutrifTt.  Die  Darstellung  der  Koks  schliefst 
übrigens  schon  einen  etwaigen  Zinkgehalt  aus. 

Die  Auffindung  der  oben  beschriebenen  Zink-  J 
Verbindungen  als  Nebcnproductc  unseres  Hütten- 
betriebes läßt  deshalb  höchst  wahrscheinlich  auf  die 
Anwesenheit  geringer,  bis  jetzt  noch  nicht  nach- 
gewiesener Spuren  Zink  in  unseren  oolithisehen  Mi- 
netten schließen.* 


Die  voraussichtUche  Roheisenerzeugung  in  Rußland 
im  Jahre  1897. 

Ueber  die  voraussichtliche  Roheisenerzeugung  in 
Rußland  im  Jahre  1897  veröffentlicht  das  Bureau  der 
russischen  Eigengiefsereien  nachstehende  Zahlen,  auf- 
gestellt auf  Grund  der  Angaben  über  die  Roheisen- 
erzeugung im  ersten  Semester  d.  J.  Nach  dieser  Be- 
rechnung werden  im  Jahre  1897  auf  den  nördlichen 
Werken  7200  t Roheisen  hergestellt  werden , d.  h. 
2400  t mehr  als  im  Vorjahre;  auf  den  Ural- Werken 
676000  t (95100  t mehr,  davon  entfallen  auf  die 
Privatwerke  74400  t und  auf  die  Kronsfabriken 
20600  t);  auf  den  transmoskowischen  161800  t 
(27  100  t mehr):  auf  den  südlichen  723  500  t (82  000  t 
mehr;  auf  den  polnischen  253  000  t (44000  t mehr); 
auf  den  südwestlichen  Fabriken  2900  t (500 1 weniger); 
auf  den  sibirischen  Privatwerken  11  140  t (5500  t 
mehr),  lnsgesainmt  werden  in  diesem  Jahre  etwa 
240000  t mehr  Roheisen  hergestellt  werden  als  im 
Jahre  1896,  indem  die  Gesammterzeugung  aller  Hütten 
sich  wahrscheinlich  auf  1 857  000  t stellen  wird. 

Die  Zufuhr  von  ausländischem  Gußeisen,  Eisen, 
Stahl,  Fabricaten  aus  diesen  Metallen  und  Maschinen 
weist  für  das  erste  Semester  d.  J.  gegen  den  ent- 
sprechenden Zeitraum  des  Vorjahres  einen  Rückgang 
um  19  % auf.  Bei  Vergleichung  der  Einfuhr  für  das 
erste  Semester  d.  J.  mit  den  entsprechenden  Ziffern 
für  die  Jahre  1896  und  1895  ergiebt  sich  folgendes  Bild  : 


1895 

1896 

1897 

in  Tonnon  zu  1000  kg 

Roheisen .... 

. 51400 

40  300 

32900 

Eisen  und  Stahl 

. 91  960 

146  700 

108  700 

Fabricate  . . . 

. 12220 

20800 

17  100 

Maschinen  . . . 

. 43  600 

57  200 

56800 

Danach  verringerte  sich  die  Zufuhr  bei  Vergleichung 
mit  dem  Vorjahre  an  Roheisen  um  7400  t,  an  Eisen 
und  Stahl  um  38000  t,  an  Fabricaten  um  3700  t und 
an  Maschinen  um  um  400  t.  M.  B. 


Fragekasten. 

1.  Wer  hat  Verwendung  für  Metalle  in  feiner  Pulver- 
form (Staubform)? 

2.  Wer  kann  schmelzbare  Körper  nennen , deren 
feine  Pulverisirung  auf  eine  einfache  Weise  er- 
wünscht ist? 

Antworten  nimmt  zur  Weitergabe  entgegen 

Die  Redaction. 


Industrielle  Rundschau. 


Accum  ulatoren-Fabrlk,  Actlengesellschnft,  Berlin. 

Aus  dem  Geschäftsbericht  für  1896/97  geben  wir 
Folgendes  wieder: 

.Wir  haben  in  unseren  drei  Betrieben,  in  Hagen, 
Wien  und  Budapest  zusammen  einen  Umsatz  von 
5598  500  H gegen  4356500^  im  Vorjahre  erzielt. 
Wir  schreiben  diese  Steigerung  unseres  Umsatzes 
neben  der  günstigen  Lage  der  gesammten  Industrie 
zum  großen  Theil  der  Preisreduction  zu,  welche  wir 
mit  der  im  Februar  1896  erschienenen  Liste  eintreten 
ließen,  und  hat  diese  Erhöhung  des  Umsatzes  es  be- 
wirkt, daß  wir  auch  bei  proportional  niedrigem 
Bruttogewinn  wieder  den  gleichen  Reingewinn  wie 
im  Vorjahre  auszuschütten  vermögen.  Die  Zahl  der 
ausgeführten  und  in  Bestellung  befindlichen  Anlagen 


hat  sich  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  auf  6132  er- 
höht, unter  denen  wiederum  eine  große  Anzahl  von 
Centralen  sind.  — Außerdem  gelang  es  uns,  im  ver- 
gangenen Geschäftsjahr  ein  neues  Absatzgebiet  zu  er- 
schließen, indem  wir  unsere  Batterien  als  Ausgleichs- 
Puffer-)  Batterien  für  elektrische  Kraft -Centralen,  ins- 
besondere für  Straßenbahn -Centralen  in  größerer 
Zahl  einführten.  Auf  dem  Gebiete  des  Bahnbetriebes 
mittelst  Accumulatoren  haben  wir  weitere  recht  er- 
freuliche Fortschritte  gemacht.  Es  laufen  für  Straßen- 
bahnen: in  gemischtem  System:  in  Hannover  117, 
in  Dresden  36  Wagen;  in  reinem  Acc.-Betrieb  in 
Paris  35,  in  Copenhagen  18,  in  Hagen  i.  W.  8 Wagen'; 
ferner  sind  in  Bestellung:  für  gemischtes  System:  in 
Hannover  34,  in  Dresden  31,  in  Berlin  50  Wagen; 
für  reinen  Acc.-Betrieb:  in  Turin  42,  in  Hagen  i.  W.  20, 
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in  Ludwigshafen  (Localhahn)  2 Wagen.  Die  Hagener 
Strafsenhahn  ist  im  Laufe  des  Geschäftsjahres  in 
unseren  Besitz  Qbergegangen  und  von  uns  im  Verein 
mit  der  Firma  Siemens  & Halske  in  eine  Actien- 
gesellschafl  umgewandelt  worden.  — Die  Umwandlung 
des  Pferdebetriebes  in  elektrischen  ist  in  Ausführung 
begriffen  und  werden  die  gesammten  Linien  voraus- 
sichtlich his  1.  April  kommenden  Jahres  mit  etwa 
20  Wagen  in  vollem  Betriebe  sein.  Die  Schwierigkeit 
der  Einführung  unserer  Produclc  in  das  russische 
Beich  hat  es  empfehlenswerlh  gemacht,  in  Petersburg 
ein  Unternehmen  für  die  Herstellung  von  Tudor- 
Accumulatoren  ins  Leben  zu  rufen  und  haben  wir 
uns  an  diesem  Unternehmen,  welches  in  der  Form 
einer  russischen  Actiengesellschafl  errichtet  worden 
ist,  mafsgebend  betheiligt.  Wir  hielten  es  im 
Interesse  der  weiteren  gedeihlichen  Entwicklung 
unserer  Gesellschaft  für  erforderlich,  den  Sitz  der 
Direction  von  Hagen  nach  Berlin  zu  verlegen,  und 
hat  sich  dieser  Umzug  im  Monat  Mai  dieses  Jahres 
vollzogen.*  Der  Nettogewinn  beträgt  einschliesslich 
eines  Vortrags  vom  1.  Juli  1896  mit  20  248, 67  -M. 
706  741-,  18  vH,  deren  Vertheilung  wie  folgt  vorgeschlagen 
wird:  dem  Reservefonds  I 5 % von  686  495,51  = 

34324,77  <J( , 10  % Dividende  vom  dividendenbcrcch- 
tigten  Kapital  vou  4500000 = 450 000  < Tantieme 

für  den  Vorstand  54  000  »M,  Tantieme  für  den  Auf- 
sichtsrath 27  000  Reservefonds  II  40000 
Gratifications-  und  Unterstützungsfonds  für  die 
Beamten  und  Arbeiter  65000  <M,  Dispositionsfonds  für 
Vereinsbeiträge  und  Wohlthätigkeits-Veranslaltuugen 
15000  v#,  Vortrag  für  1897/98  21  419,41  vK,  zusammen 
706  744,18  Die  Gesamintabschreibungen  betragen 
96930,60 


Rheinisch-westfälisches  Kohlensyndicat. 

Am  6.  November  fand  in  Essen  eine  Zechenbesitzer- 
versammlung statt.  Aus  dem  vorgetragenen  Bericht 
theilt  die  ,K.  Z.‘  vom  8.  November  Folgendes  mit : 
Es  betrug  im  September  hei  26  Arbeitstagen  die 
rechnungsmäfsige  Betheiligungsziffer  3876  728  t gegen 
3887  355  t bei  26  Arbeitstagen  im  August  dieses  Jahres 
und  3 688  638  t bei  ebenfalls  26  Arbeitstagen  im  Sep- 
tember 1896.  Die  Betheiligungszifler  ging  gegen  den 
Vormonat  infolge  freiwilliger  Abmeldungen  um  0,27  % 
zurück.  Die  Förderung  betrug  3 629284  t gegen 
3 626988  t im  August  1897  und  3 386  069  t im  Sep- 
tember 1896,  die  Einschränkung  217  464  l (5,61  %) 
gegen  260347  t (6,70  %)  im  August  1897  und  302569  t 
(8,20  %)  im  September  1896.  Bei  der  Einschränkung 
ist  die  freiwillige  Abmeldung  bereits  berücksichtigt 
worden,  ohne  die  sich  im  September  dieses  Jahres 
um  125778  t gegen  97272  t im  August  dieses  Jahres 
höher  gestellt  haben  würde.  Der  Einschränkungssalz 
berücksichtigt  indefs  nicht  den  durch  Verschulden  der 
Zechen  entstandenen  Förderausfall  von  121841  t im 
September  dieses  Jahres  gegen  129  540  t im  August 
dieses  Jahres.  Für  Rechnung  des  Syndicats  sind  im 
September  96,04%  gegen  96,34  % ira  August  1897 
und  93,04  % im  September  1896  versandt  worden. 
Im  September  wurden  arbeitstäglich  verladen  an  Kohlen 
10  654  Doppelwaggons  gegen  10580  Dw.  im  August 
1897  und  10026  Dw.  im  September  1896,  an  Koks 
1974  Dw.  gegen  1971  Dw.  im  August  1897  und  1811  Dw. 
im  September  1896,  an  Prefskohlen  319  Dw.  gegen  ! 
323  Dw.  im  August  1897  und  266  Dw.  im  September 
1896,  insgesammt  im  September  12947  Dw.  gegen 
12874  Dw.  im  August  1897  und  12103  Dw.  im  Sep- 
tember 1896.  Im  dritten  Vierteljahr  1897  betrug  die 
rechnungsmäfsige  Betheiligungsziffer  nach  Abzug  der  ! 
freiwilligen  Einschränkung  1 1 805513  t gegen  10793978 1 
im  zweiten  Vierteljahr  1897  sowie  gegen  II  185618  t [ 


im  dritten  Vierteljahr  1896,  die  Förderung  11030295  t 
gegen  9 923  779  t im  zweiten  Vierteljahr  1897  und 
10081312  t im  dritten  Vierteljahr  1896,  die  Ein- 
schränkung somit  775218  t (6,57  %)  gegen  870  199  t 
(8,06%)  im  zweiten  Vierteljahr  1897  und  1104306  t 
(9,87  %)  im  dritten  Vierteljahr  1896.  Der  Versand 
betrug  im  Durchschnitt  im  dritten  Vierteljahr  1897 
arbeitstäglich  zusammen  12831  Dw.  gegen  12523  Dw. 
im  zweiten  Vierteljahr  1897  und  11  627  Dw.  im  dritten 
Vierteljahr  1896.  Der  Absatz  zur  Strecke  hat  mit 
dem  Eintritt  der  rauheren  Jahreszeit  sowohl  in  Haus- 
brandkohlen wie  auch  in  Industriekohlen  eine  weitere 
Steigerung  erfahren.  Ebenso  ermöglichte  der  gute 
Wassersland  des  Rheins  dauernd  flotte  Verladungen 
über  die  Rhein-  und  Ruhrhäfen.  Das  Ergebnifs  würde 
noch  besser  gewesen  sein,  wenn  der  Versand  nicht 
durch  Wagenmangel  (der  im  October  allerdings  noch 
weit  empfindlicher  aufgelreten  ist)  beeinträchtigt 
worden  wäre.  Hierdurch  würden  die  Verfügungen 
des  Syndicats  sehr  erschwert,  allenthalben  herrsche 
Kohleunoth,  namentlich  seien  die  Hochöfen  um  Koks- 
kohle sehr  verlegen.  Die  gegenwärtige  Marktlage 
wurde  im  übrigen  bei  äufserst  flottem  Absatz  als  sehr 
fest  und  günstig  geschildert,  auch  wäre  das  Vertrauen 
in  die  Zukunft  sowie  auf  ein  Anhalten  der  guten 
Geschäftslage  das  beste.  Trotz  der  erdenklichsten 
Anstrengungen  der  Zechen  könne  den  Anforderungen 
der  Verbraucher  durchweg  in  allen  Kohlensorlen  bei 
weitem  nicht  entsprochen  werden.  Lagerbcstände 
seien  in  den  Vorratshäusern  nicht  vorhanden. 


Westfälisches  Kokssyndicat  in  Bochum. 

Am  2.  November  fand  in  Bochum  eine  Ver- 
sammlung des  Syndicats  statt.  Aus  dem  vom  Vor- 
stand erstatteten  Bericht  hebt  die  ,K.  Ztg.‘  hervor, 
dafs  der  Gcsammtversand  von  Koks  der  drei  ersten 
Vierteljahre  1897  sich  auf  4435  438  t gegen  4111610  t 
im  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahres  beläuft,  mithin 
um  8 % zugenommen  und  mit  dem  Anwachsen  der 
Roheisenerzeugung  gleichen  Schritt  gehalten  hat.  Für 
das  dritte  Jahresvierlei  allein  beträgt  der  Versand 
1537751  L und  dabei  die  Zunahme  des  Absatzes  an 
die  Hochofenwerke  gegen  das  Vorjahr  148963  t, 
während  die  Ausfuhr  zur  See  gleichzeitig  einen  Rück- 
gang von  63  640  l zu  Gunsten  des  inländischen  Ver- 
brauchs erfuhr.  Die  Kokserzeugung  und  der  Absatz 
zeigten  ein  stetiges  Anwachsen,  beide  sind  aber  leider 
im  Monat  October,  in  welchem  während  der  beiden 
letzten  Wochen  die  Wagengestellung  im  Kohlenbezirk 
einen  Ausfall  von  rund  29000  Wagen  erlitt,  aufs 
nachtheiligste  beeinflufst  worden.  Was  die  geschäft- 
lichen Aussichten  für  das  Jahr  1898  betrifft,  für 
welchen  Zeitraum  die  Kokserzeugung  bereits  voll- 
ständig verkauft  ist,  so  bleibt  die  Erwartung  berechtigt, 
dafs  der  lebhafte  Inlandsverbrauch  an  Eisen  sowie 
die  durch  die  Ausgestaltung  des  Verbandswesens  im 
Eisengewerbe  begünstigte  Ausfuhr  hinreichen  werden, 
die  steigende  Roheisenerzeugung  Westdeutschlands 
aufzunehmen.  Unter  dieser  Voraussetzung  steht  für 
das  nächste  Jahr  eine  volle  Beschäftigung  der 
Koksindustrie  in  Aussicht.  Zum  zweiten  Punkt  der 
Tagesordnung  wurden  die  Beiträge  für  October  und 
November  auf  14  % (gegen  bisherige  15%)  festgesetzt 
und  gleichzeitig  mitgetheilt,  dafs  der  Aufsichtsrath 
die  für  die  Verrechnung  zwischen  Syndical  und  Mit- 
gliedern dienenden  Preise  ah  1.  Januar  n.  J.  für  Hoch- 
ofeukoks  auf  14  (bisher  12,50  <Jt),  für  Giefserei- 
koks  auf  15  (bisher  13,50  J()  und  für  die  andern 
Sorten  entsprechend  erhöht  hat.  Vom  gleichen  Zeit- 
punkt ah  steht  eine  Ermäßigung  der  Umlage  von 
14  % auf  10  % bevor. 
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Bergrath  Bruno  Ehrhardt  f. 


Nach  langjährigem  Leiden  verschied  am  ltj.  Octhr. 
d.  J.  in  Bockwa  hei  Zwickau  i.  S.  Bergrath  Bruno 
Ehrhardt,  ein  Mann,  der  ein  Vierteljahrhundert 
unter  den  Eisenhültenleuten  Mitteldeutschlands  in 
vorderster  Beihe  gestanden  hat. 

Geboren  am  11.  April  1836  in  Oberrossau  als  der 
Sohn  eines  Landwirthcs,  besuchte  er  zunächst  die 
Volksschule  seines  lleiniathsdorfes,  durchlief  die  König- 
liche höhere  Gewerbe- 
schule in  Chemnitz 
und  widmete  sich  dann 
1853  bis  1857  während 
je  zweier  Jahre  mit  aus- 
gezeichnetem Erfolg 
dem  Studium  des  Ma- 
schinenwesens auf  der 
polytechnischen  Schule 
in  Dresden  und  des 
Hüttenwesens  auf  der 
Bergakademie  in  Frei- 
l>erg  i.  S.,  von  welcher 
ihm  jedes  Jahr  eine 
Preismedaille  verlie- 
hen wurde. 

Unmittelbar  nach 
dem  Verlassen  der 
Hochschule  wandte 
sich  Ehrhardt  aus- 
schließlich dein  Eisen- 
hüttenwesen  zu,  indem 
er  zunächst  als  Volon- 
tär und  vom  1.  De- 
cember  1857  ab  als 
Beamter  auf  dem  da- 
mals einzigen  größeren  Eisenwerk  Sachsens,  der 
Königin  Marienhütte  in  Cainsdorf  bei  Zwickau,  seine 
praktische  Thätigkeit  begann.  Auf  diesem  Werke, 
welchem  er  die  Arbeit  seines  ganzen  Lebens  gewidmet 
hat,  stieg  er  vom  Schichtmeister  der  Kokerei  nach  und 
nach  die  ganze  Stufenleiter  bis  zum  Generaldirector 
der  Gesellschaft  hinauf. 

Nach  mehrjähriger  Thätigkeit  als  Betriebsingenieur 
im  Walzwerk  und  an  den  Hochöfen  wurde  er  dazu 
ausersehen,  den  Besseinerprocels  auf  dem  Werke  ein- 
zuführen und  186+  zum  Studium  desselben  nach 
Neuberg  in  Steiermark  entsendet.  Mit  welchem  Eiter 
und  mit  welchem  Erfolge  Ehrhardt  sich  der  Entwick- 
lung des  neuen  Verfahrens  widmete,  dessen  werden 
sich  noch  manche  ältere  Hüttenleule  in  Rheinland 
und  Westfalen  sowie  im  Auslande,  die  bei  ihm  ihre 
Studien  gemacht  haben,  erinnern.  Die  enge  Be- 
ziehung zwischen  Herstellung  und  Verarbeitung  des 
Bessemerstahls  führte  dazu,  ihm  1866  als  Oberingenieur 


neben  der  Bessemerhütte  auch  das  Walzwerk  zu 
unterstellen. 

Am  1.  Januar  1873  ging  das  bis  dahin  im  Besitz 
der  Familie  von  Arnim  befindliche  Hüttenwerk  nebst 
den  Eisensteingruben  (aber  ausschließlich  der  Kohlen- 
gruben) an  eine  Actiengesellschafl  über,  und  damit 
fand  auch  das  im  besten  Sinne  patriarchalische  Ver- 
hältniß  zwischen  Patron,  Beamten  und  Arbeiterschaft 

sein  Ende.  Als  dann 
1874  der  erste  Director 
des  Werkes,  v.  Lilien - 
slern,  ausschied,  wurde 
Ehrhardt  in  der 
schwersten  Zeit  des 
deutschen  Eisengewer- 
bes zum  technischen 
Director  und  Mitglied 
des  Directoriums  der 
Gesellschaft  bestellt. 
Von  1878  an  war  er 
alleiniger  Vorstand 
bezw.  Generaldirector 
der  Gesellschaft,  bis  er, 
durch  Krankheit  ge- 
zwungen. 1883  den- 
jenigen Theil  seiner 
Amtsgeschäfle,  der 
durch  Reisen  u.  s.  w. 
besonders  hohe  An- 
sprüche an  seine  kör- 
perliche Leistungs- 
fähigkeit stellte,  an 
einen  kaufmännischen 
Director  abgab.  Die 
Fortschritte  des  ihn  auch  seelisch  niederdrückenden 
Leidens  zwangen  ihn,  .Ende  1888  sein  Ami  niederzu- 
legen und  sich  in  erster  Linie  der  Pflege  seiner  stark 
erschütterten  Gesundheit  zu  widmen.  Trotz  der  schlim- 
men Jahre,  in  welche  ein  grofser  Theil  seiner  leiten- 
den Thätigkeit  fiel,  ist  es  dem  Verstorbenen  doch 
gelungen,  das  ihm  anvertraute  Werk  nicht  nur  weiter 
zu  entwickeln,  sondern  alle  diejenigen  Betriebszweige 
zu  wirklicher  Blüthe  zu  bringen,  deren  Gedeihen 
nicht  durch  die  veränderten  wirtschaftlichen  Ver- 
hältnisse sowie  durch  die  geographische  Lage  an  sich 
ausgeschlossen  war. 

Neben  der  .Sorge  für  das  Gedeihen  der  Hütte  er- 
füllte ihn  nicht  minder  diejenige  um  das  Wohlergehen 
seiner  Beamten  und  Arbeiter;  so  hat  er  u.  a.  einen 
erheblichen  Anteil  an  der  1866  erfolgten  Umbildung 
der  ehemaligen  Kranken-  in  eine  Knappschaflskasse, 
deren  Verwaltung  eine  Reihe  von  Jahren  einen  nicht 
geringen  Theil  seiner  Thätigkeit  in  Anspruch  nahm. 
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In  Anerkennung  seiner  Verdienste  um  die  Ent- 
wicklung des  Eisengewerbes  in  Sachsen  und  seiner 
sonstigen  umfassenden  Thätigkeit  in  öffentlichen 
Aemtern  ehrte  ihn  sein  König  durch  Verleihung  des 
Ritterkreuzes  I.  Kl.  des  Albrechtsordens  und  später 
durch  Ernennung  zum  Königlichen  Bergrath. 

Die  reiche  Erfahrung,  der  klare  Blick  und  sein 
freundliches  Wesen  machten  den  Verstorbenen  zum 
viel  in  Anspruch  genommenen  Berather  in  öffentlichen 
und  in  privaten  Sachen.  Seine  zahlreichen  öffent- 
lichen Aemter  und  geschäftlichen  Vertrauensposten 
hat  Ehrhardt  auch  nach  seinem  Ausscheiden  aus  der 
Verwaltung  der  Königin  Marieuhülte  theils  weiter 
verwaltet,  theils  erst  neu  übernommen  und  damit 

Friede  seii 


auch  im  Ruhestande  noch  als  Mitglied  des  Kreis- 
ausschusses der  Amtsbauptmannschaft  Zwickau,  der 
Handelskammer  Plauen,  des  Eisenbaluirathes,  des 
technischen  Ausschusses  für  Musterschutzangelegen- 
heiten,  als  Vorstand  der  Bockwaer  Kohleneisen- 
bahn und  als  Aufsichtsrath  mehrerer  Kohlenwerke 
seine  Kräfte  der  Allgemeinheit  zur  Verfügung  ge- 
stellt. Auch  war  er  langjähriges  Vorstandsmitglied 
des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 
Seine  zahlreichen  Freunde  in-  und  außerhalb  seines 
engeren  Vaterlandes  werden  ihm,  dem  thätigen, 
erfolgreichen  Mitarbeiter  an  der  Entwicklung  des 
deutschen  Eisengewerbes,  liebevolles,  treues  Andenken 
bewahren. 

er  Asche! 


Aenderungon  im  MitgHcder-Ycrzeichnifs. 

liieheroux, Franz,  Düsseldorf,  (Jrafenberger  Chaussee  82. 

Bicheroux,  Max,  Charlottenburg,  Goethestrafse  78. 

Buhl,  C.,  Ingenieur,  Hörder  Bergwerks-  und  Hütten- 
verein, Hörde. 

Centner,  A.,  Ingenieur,  Ferriera  Rogoredo,  Rogoredo 
pr.  Milano. 

Schmeltzer,  L.,  Ingenieur,  Dortmund,  Ludwigstr.  10i . 

Suefs,  Otto,  Ingenieur,  Sophienhütte  bei  Mähr.  Ostrau. 

Wesselhoeft,  H. , Director,  Deutsche  Röhrenwerke, 
Düsseldorf. 

Neue  Mitglieder: 

Dobers,  König].  Bergrath,  Königshütte,  O.-S. 
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Dr.  Carl  Otto  t« 


Ein  geniales  Mensclienleben  fand  tragischen  Abschlufs,  indem  Dr.  Carl  Otto 
am  13.  November  in  Ahrweiler  seinem  langen  und  schweren  Leiden  erlag. 

Carl  Otto  war  am  7.  März  1838  in  Jalapa  in  Mexico  geboren.  Dorthin  warsein 
Vater,  der  Landrichter  Otto,  geflohen,  verfolgt  als  Burschenschafter  in  einer  traurigen 
Periode  der  deutschen  Geschichte,  in  welcher  mancher  edle  deutsche  Mann  die  Liebe 
zum  Vaterland  schwer  büfsen  mufste.  Nach  dem  Tode  des  Vaters,  der, 


voll  zu  machen, 
von  Räuberhand 
fiel,  trat  die  be- 
kümmerte Mut- 
ter mit  ihm  und 
einem  älteren 
Bruder  die  Rück- 
reise nach 
Deutschland  an. 
Unter  ihrer  be- 
wundernswür- 
digen Erziehung 
machte  der  Ver- 
ewigte in  Giefsen 
Privatschule  und 
Gymnasium  so- 
wie ein  dreijähri- 
ges Studium  auf 
der  Universität 
durch  und  er- 
warb im  Alter 
von  20  Jahren 
bereits  die  Doc- 
torwürde.  Im 


um  das  Unglück 
Jahre  1858/59 
vervollständigte 
er  seine  Studien 
auf  der  Berg- 
schule in  Frei- 
berg in  Sachsen 
und  arbeitete  in 
den  Laborato- 
rien verschiede- 
ner Hütten  der 
dortigen  Umge- 
bung. Von  1 860 
bis  1872  war  er 
hierauf  zuerst  als 
Chemiker,  später 
als  technischer 
Leiter  bei  der 
Firma  H.  J.  Vy- 
gen  & Co.  in 
Duisburg  thätig 
und  begann 
dann,  nachdem 
er  1866  in  Fräu- 
lein Lina  Hiby 
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eine  heifsgeliebte  Lebensgefährtin  gefunden  hatte,  im  Jahre  1872  den  Bau  der  Fabrik 
feuerfester  Steine  von  Dr.  G.  Otto  & Go.  in  Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 

Es  ist  bekannt,  dafs  der  Verewigte  mit  ungewöhnlicher  Thatkraft  und  weit- 
schauendem Blick  diese  Fabrik  aus  kleinen  Anfängen  zu  einem  grofsartigen  Unternehmen 
von  Weltruf  geführt  hat.  Im  verflossenen  Jahre  betrug  bei  einer  Arbeiterzahl  von  etwa  H 

500  die  Erzeugung  an  feuerfesten , für  alle  metallurgischen  und  chemischen  Zwecke 
bestimmten  Steinen  über  7G  Millionen  Kilogramm  und  aufserdem  die  Lieferung  von 
Rohmaterial  0,4  Millionen  Kilogramm.  Die  Fabrik  befafst  sich  mit  der  Herstellung  von 
vollständigen  Ofenbauten  verschiedener  Art,  in  erster  Reihe  mit  der  Anlage  von  Koksöfen, 
welche  mit  oder  ohne  Gewinnung  von  Nebenerzeugnissen  ausgeführt  werden.  Die  Gesell- 
schaft hat  in  erster  Linie  das  System  Otto-Hoffmann  ausgebildet,  das  wesentlich  in  einer 
Verbindung  von  Siemensschen  Regeneratoren  mit  gewöhnlichen  Koksöfen  besteht;  seit 
1876  hat  sie  bis  heute  nicht  weniger  als  9922  Koksöfen  in  den  verschiedensten  Revieren 
Deutschlands  ausgeführt  und  damit  diesen  Industriezweig  bei  uns  fast  monopolisirt. 

Durch  die  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse,  Theer,  Ammoniak  und  Benzol  ist  die 
Koksofenanlage,  die  früher  einen  einfachen  Betrieb  vorslellte,  in  eine  chemische  Fabrik 
mit  complicirten  Vorgängen,  die  Kohlendestillation,  umgewandelt  worden.  Ihre  Anlage 
erforderte  aber  auch  die  Aufwendung  bedeutender  Geldmittel,  während  man  andererseits 
befürchtete,  keine  lohnenden  Preise  für  die  Nebenerzeugnisse  in  den  späteren  Jahren  zu 
erzielen.  Dank  der  durchgreifenden  Thatkraft  von  Dr.  Otto  ging  die  Dahlhausener  Firma 
auf  diesem  Gebiete  bahnbrechend  vor , indem  sie  den  Kohlenzechen  die  vollständige 
Anlage  einschliefslich  allen  Zubehörs  schenkte  und  sich  nur  für  eine  gewisse  Reihe  von 
Jahren  den  Erlös  aus  dem  Verkauf  der  Nebenerzeugnisse  vorbehielt. 

Es  ist  bekannt,  dafs  durch  die  grofsartige  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  ein 
vollständig  neuer  Industriezweig  geschaffen  ist,  durch  welchen  für  unser  Gewerbsleben  wie 
für  unsere  Landwirtschaft  reicher  Segen  entstanden  ist.  Haben  an  der  Lösung  der 
vielen  Schwierigkeiten,  welche  sich  hierbei  ergaben,  auch  viele  tüchtige  Männer  mitgewirkt, 
so  werden  diese  alle  gern  anerkennen , dafs  Dr.  Otto  unter  ihnen  in  vorderster  Reihe 
gestanden,  gekämpft  und  die  reichsten  Erfolge  erzielt  hat.  Durch  rastlose  Arbeit  hat 
er  unser  Vaterland  in  führende  Stellung  in  dieser  Industrie  gebracht,  und  mit  Stolz 
können  wir  als  Deutsche  auf  diese  wichtigen  Errungenschaften  schauen. 

Wie  der  allzufrüh  Verewigte  ein  leuchtendes  Vorbild  in  unermüdlichem  Schaffen  H 
und  zielbewufstem  Unternehmungsgeist  war,  so  glänzte  er  auch  durch  den  Edelmuth  seines 
Herzens,  durch  freundlichen,  milden  Sinn,  durch  Freigebigkeit  und  Hülfsbereitschaft  überall 
dort,  wo  es  galt  Noth  zu  lindern  oder  zu  einem  edlen  Zweck  beizusleuern. 

Dem  Vorstande  des  »Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute“  war  er  durch  mehrere 
Jahre  hindurch  ein  ebenso  angesehenes  wie  thalkräfliges  Mitglied.  Im  Jahre  1884  hielt 
er  im  Schofs  dieses  Vereins  einen  Aufsehen  erregenden  Vortrag  ül>er  die  neuesten  Ergebnisse 
bei  der  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  im  Koksofen.  Den  »Verein  deutscher  Fabriken 
feuerfester  Producte*  hat  er  mitbegründet  und  ihm,  so  lange  es  seine  Kräfte  erlaubten, 
als  Vorsitzender  vorgestanden,  ln  treuer  Verehrung  werden  alle  Fachgenossen  und  seine 
zahlreichen  Freunde  sein  Andenken  stets  hochhallen. 

Im  Jahre  1887  verlor  er  durch  Tod  seine  bewährte  Lebensgefährtin.  Der  Kummer 
über  diesen  Verlust  in  Verbindung  mit  starker  Ueberarbeitung  legte  den  Keim  zu  einer 
tückischen  Krankheit,  zu  welcher  sich  schliefslich  noch  eine  Lungenentzündung  gesellte. 

Der  im  Leben  nie  rastende  Geist  ist  nunmehr  zu  ewigem  Frieden  cingegangen. 
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Mauersteine  aus  granulirten  Schlacken. 


Mauersteine  aus  granulirten  Schlacken.* 

Von  Hüllen-Ingenieur  Fritr  W.  LUrmann-Osnabrück. 

(Hierzu  Tafel  VI.) 


Geschichte  dieser  Mauersteine. 

Diese  nunmehr  rasch  aufstrebende  Neben- 
industrie der  Roheisenerzeugung  hat  jetzt  eine 
solche  Bedeutung  erlangt,  dafs  es  angebracht  er- 
scheint , die  bisherige  Entwicklung  derselben  in 
Folgendem  zu  beschreiben.** 

Die  Benutzung  der  flüssigen  Schlacken  zur 
Herstellung  von  Bau-  und  Pflastersteinen , der 
sog.  Schlackensteine,  ist  eine  althergebrachte. 
Diese  Schlackensteine  bieten  jedoch  das  denkbar 
schlechteste  Baumaterial,  sofern  sie  zur  Erbauung 
von  bewohnbaren  Räumen  benutzt  werden.  Sie 
sind,  wie  Glas,  undurchdringlich  für  Luft  und 
Wasserdampf,  sie  sind  weder  permeabel  noch 
hygroskopisch.***  Wenn  Menschen  in  Räumen, 
welche  aus  diesen  Schlackensteinen  hergestellt 
sind , wohnen  und  schlafen  würden , so  schlüge 
sich  in  kalten  Tagen  der  ausgeathmete  Wasser- 
dampf, wie  an  den  Fenstern,  so  auch  an  den 
Wänden  nieder,  wodurch  die  Räume  feucht  und 
somit  ungesund  würden. 

Die  Mauersteine  aus  granulirter  Hochofen- 
schlacke sind , im  Gegensatz  zu  den  Schlacken- 
steinen, für  Luit  und  Wasserdampf  durchdringlich, 
also  permeabel  und  hygroskopisch.  Das  Verfahren, 
durch  Einleilen  von  flüssigen  Hochofenschlacken 
in  Wasser  „granulirte  Schlacken*  oder  »Schlacken- 
kies* herzuslellen,  ist,  soviel  bekannt,  von  Eugen 
Langen  auf  Friedrich-Wilhelmshütte  bei  Siegburg, 
dem  Erfinder  des  Langenschen  Gasfangs,  anfangs 
der  60  er  Jahre  zuerst  ausgeübt  worden.  Beim 
Einlaufen  von  flüssiger  Schlacke  in  Wasser  mufs 
bei  der  Schlacke,  welche  zur  Herstellung  von 
Mauersteinen  geeignet  sein  soll,  eine  Zersetzung 
eines  Theils  derselben  staltfinden.  Es  mufs  Kiesel- 
säure in  einem  löslichen  Zustande  ausgeschieden 
werden,  in  welchem  sic  leicht  an  der  Luft  er- 
härtet und  sich  leicht  mit  kaustischem  Kalk  ver- 
bindet. Das  Wasser,  welches  zum  Granuiiren 


* Ueber  diesen  Gegenstand  sind  in  »Stahl  u.  Eisen“ 
Mittheilungen  erschienen:  1890  S.  025;  1891  S.  72. 

**  Dies  erscheint  um  so  angebrachter,  als  viele 
nicht  zutreffende  Mittheilungen  über  dieses  für  die 
Hochofenindustrie  so  wichtige  Baumaterial  gemacht 
werden;  so  in  der  „Thonindustric  - Zeitung“  1S90 
S.  258  (siehe  auch  »Stahl  und  Eisen“  1890  S.  600) 
und  in  der  »Technischen  Rundschau“,  der  Wochen- 
hcilage  zum  Berliner  Tageblatt,  vom  21.  April  1897 
S.  119. 

***  v.  Peltenkofer,  Beziehungen  der  Luft  zu 
Kleidung,  Wohnung  und  Beheizung.  Braunschweig, 
Vieweg  & Sohn,  1873. 


solcher  Schlacken  benutzt  wird,  hat  etwas  Kiesel- 
säure aufgelöst  und  opalisirt  dann;  die  einzelnen 
Körner  granulirter  Schlacke,  der  Schlackenkies, 
werden  durch  diese  lösliche  Kieselsäure  nach  einiger 
Zeit  zusammengekittet,  wenn  man  den  Kies  fest 
einstampft.  Wird  solche  granulirte  Schlacke  fein 
gemahlen , so  dafs  sich  deren  Theilchen  mehr 
berühren  können,  so  ist  die  Kittung  durch  die 
darin  enthaltene  lösliche  Kieselsäure  schon  eine 
genügende,  um  gute  Mauersteine  daraus  herzustellen. 
Immer  aber  dauert  die  Bindung  der  aus  gemahlener, 
granulirter  Hochofenschlacke  hergestellten  Mauer- 
steine längere  Zeit.  Ferner  stellt  man  auch  sehr 
gute  Mauersteine  aus  granulirter  Schlacke  in 
Mischung  mit  einem  Theil  von  an  der  Luft  zer- 
fallenen Schlacken  (Schlackenmehl),  also  ohne  be- 
sonderen Kalkzusatz  her,  welche  Mischungen  auch 
sehr  gut  abbinden,  aber  dazu  auch  etwas  längere 
Zeit  gebrauchen.  Wenn  man  jedoch  dem  lösliche 
Kieselsäure  enthaltenden  Schlackenkies  etwa  10  *6 
gebrannten  und  gelöschten  Kalk  beimischt,  dann 
hat  damit  die  kieselsaure  Bindung  nach  G bis 
8 Tagen  slattgefunden ; der  überschüssige  Kalk 
zieht  aufserdem  Kohlensäure  aus  der  Luft  an 
und  findet  somit  eine  zweite  Bindung,  nämlich 
eine  kohlensaure  Bindung  statt ; es  dauert  jedoch 
Jahre,  bis  der  Kalk  im  Innern  der  Steine  mit 
Kohlensäure  gesättigt  ist.  Endlich  findet  noch 
eine  dritte  Bindung  der  Mauersteine  aus  granulirter 
Hochofenschlacke  und  Kalk  dadurch  statt,  dafs 
sich  der  Kalk,  wie  im  gewöhnlichen  Mörtel,  mit 
der  Oberfläche  des  Sandes,  mit  der  Oberfläche 
der  granulirten  Schlacke  verbindet. 

Die  ersten  Beobachtungen  über  diese  bindenden 
Eigenschaften  der  granulirten  Schlacken  sind  von 
Eugen  Langen  angestellt,  worüber  folgendes 
Protokoll  vom  12.  März  1862  Aufschlufs  giebt. 

Verhandelt  Friedrich-Wilhelm  sh  ülte 
bei  Siegburg,  den  12.  März  1862. 

Anwesend  die  HH. : Brandenburg,  Königlicher 
Kreisbaumeister  in  Siegburg.  Court,  Communal- 
baumeister  der  Kreise  Sieg  und  Waldbröl.  Pb.  Hansen, 
Besitzer  einer  Trafsmüble  in  Siegburg.  J.  Homberg, 
Bauunternehmer  in  Sieglar. 

Auf  Veranlassung  des  Generaldirectors  Hrn.  Emil 
Langen  zu  Friedrich- W'ilhelmshütte  bei  Siegburg  sind 
am  17.  October  v.  J.  im  Beisein  und  unter  Controle 
des  genannten  Hrn.  Homberg  eine  Anzahl  Mörtel- 
prohen  aus  verschiedenen  Materialien,  behufs  späterer 
Untersuchung  der  erzielten  Festigkeit,  gefertigt  worden. 
Diese  Materialien  bestanden: 
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1.  aus  frisch  gelöschtem  Ruppichterother  Kalk, 

2.  aus  frisch  angeliefertem  Rheinischen  TraDs;  von 
dem  Lieferanten  angefahren,  ohne  dafs  derselbe 
von  dem  besonderen  Zwecke  Kenntnifs  hatte, 

3.  aus  gewöhnlichem  scharfen  Mauersande, 

4.  aus  grobem  porösen  Sande,  aus  Hochofenschlacke 
nach  einem  besondern  Verfahren  des  Hm.  Langen 
präparirt ; die  Körner  hatten  etwa  Linsengröfse, 

5.  aus  demselben  präparirten,  indessen  fein  ge- 
mahlenen Schlackensande, 

6.  aus  Portlandcement  des  Bonner  Bergwerks-  und 
Hüttenvereins  zu  Bonn. 

Jene  Materialien  waren  in  verschiedenen  Mischungs- 
verhältnissen zu  Mörtel  angcmacht,  sämmtlich  in 
genau  gleichen  Holzkaslchen  zu  Würfeln  von  5 Zoll 
Quadrat  bei  2'k  Zoll  Stärke  geformt  und  unter  Auf- 
sicht des  Hrn.  Homberg  zur  Hälfte  einem  Erhärten 
in  der  Luft,  zur  Hälfte  dem  Erhärten  in  nassem  Erd- 
reich ausgesetzt  worden. 

Die  vorgenannten  vier  Sachverständigen  halten 
sich  nun  heute  nach  der  Friedrich-Wilhelmshütte 
begel>cn,  um  eine  Untersuchung  jener  verschiedenen 
Mörtelproben  und  deren  Festigkeit  vorzunehmen. 

Es  wurde  dem  Hrn.  Kreisbaumcister  B r a nd  e n - 
bürg  das  Verzeichnis  der  gefertigten  Proben  bezw. 
deren  Mischungsverhältnisse  übergeben  und  man  be- 
stimmte sofort,  dafs  man  davon  erst  nach  beendetem 
Tagewerke  Kenntnifs  nehmen  wolle. 

Man  schritt  alsdann  zu  einer  Untersuchung  der 
Mörtelstücke,  um  deren  äufserlich  erkennbare  Härte 
zu  vergleichen,  und  ging  danach  zur  Gonstatirung  der 
rückwirkenden  Festigkeit  durch  Zerdrückungsproben 
über,  für  welchen  Zweck  eine  zu  ähnlichen  Versuchen 
erbaute  Hebelpresse  benutzt  wurde. 

Die  zur  Erzeugung  des  Druckes  zu  belastende 
Waagschale  wurde  langsam  fortschreitend  beschwert, 
so  dal's  die  einzelnen  Stücke  längere  Zeit  den  Druck 
aushallen  mufsten  und  deren  Zerstörungsmoment  mit 
Genauigkeit  beobachtet  werden  konnte. 

Nach  beendeter  Untersuchung  wurde  das  vor- 
erwähnte Verzeichnis  eröffnet  und  die  Ergebnisse 
eingetragen. 


Erster  Vergleich  von  sieben  an  der  Luft 
erhärteten  Mörtelproben. 


Nr. 


10 


13 


M ischungs- 
V er  häl  t n i fs 


I Theil  Kalk,2Tlnil« 
scharfen  Matiersand 

1 Theil  Kalk,  ]>/i 
Theile  Rheinischen 
Traft,  l*/f  Thpito 
Mnuersand 
t Thoit  Kalk.  II  Theilo 
feinen  präparirten 
Sdilackensand 
1 Theil  Kalk.  5 Theite 
feinen  präparirten 
Schiackunsand 
t Theil  Kalk,  2 Theile 
feinen,  l'.'a  Theilu 
groben  Schlacken- 
Mint 

1 Theil  Kalk,  lift 
Theile  feinen,  l'/i 
Theile  groben 
Schlarkcnsand 
Keiner  Purtlund- 
tJeuienl  ohne  Sand 
und  Kalk 


— v 


Ergobnift  der  äufter- 
I iclien  Besichtigung  und 
Härteuntoreuchuug 


Die  Prnbo  war  wie 
gewöhnlicher  Mauer- 
mörtel erhärtet 
Die  Probe  wnr  merklich 
fostcr  wie  Nr.  1 


Die  Probe  war  erheblich 
härter  wie  Nr.  I und  tl, 
von  foinem  GcfUg« 
Noch  härter  wie  Nr.  3, 
von  demselben  feinen 
Gefüge 

j Noch  härter  wie  Nr.  7. 
da»  Gefüge  weniger  fein, 
die  Anwendung  grobem 
Sandes  deutlich  er- 
kennbar 

Noch  «in  Geringes  härter 
wie  Nr.  10.  das  Gefüge  | 
wie  bei  Nr.  10 

Am  härtesten 


E.  a 

Cr— 


S > 


•Sr-—««  » 

«s £| 2a 


t.ttso 

7,380 

17.820 

32.100 

21.420 

15.080 

11.100 


Zweiter  Versuch  von  fünf  in  der  Nässe 
erhärteten  Mörtelproben. 


Nr. 

Misehungs- 
V erhältnifs 

Ergobnift  der  äufter- 
lichen  Besichtigung  und 
Uärteunterauchung 

I &|a 1 I 
srtCsfl 

5 a e “ -e  3 = 

*t!  !•  **  m 

“N  |^  2« 

12 

1 Theil  Kalk.)/,  Theil 

Die  am  wenigsten  feste 

5.000 

Rheinischen  Traft, 
l'  jThello  Mauorsand 

der  vorliegenden  5 Proben 

4 

1 Theil  Kalk,3Theile 

Merklich  härter  wie 

! 11.700 

feines  präparirten 

Nr.  12.  feines  dichtes 

Schlackensand 

Gefügt) 

1 

14 

1 Thoil  Kalk,  I1/» 

Härter  wio  Nr.  4, 

| 

Theile  feinen  prä- 
parirten, l1/,  Theile 
groben 

weniger  feines  Gefügo 

} 11  AHO 

t 

8 

1 Theil  Kalk,  5 Theile 

Härter  wie  Nr.  14, 

25.200 

feinen  präparirten 
SchlackenMnd. 

feines  dichtes  Gefüge 

o 

Roioor  Portland- 
Cement  ohne  Sand 
und  Kalk 

Am  härtesten 

j 42A00 

Aus  vorstehenden  Resultaten  geht  hervor,  dafs 
die  nach  L a n ge n sehem  Verfahren  präparirte  Hoch- 
ofenschlacke sowohl  für  Luft-  wie  Wasserbauten  ein 
äufserst  schätzbares  Material  bietet,  welches  bei  sehr 
geringem  Kalkzusatz  einen  aufsergewöhnlich  festen 
Mörtel  liefert  und,  in  dieser  Hinsicht  zwischen  dem 
Rheinischen  Trafs  und  Gement  stehend,  dem  ersteren 
erheblich  vorzuziehen  ist. 

Die  Mischung  Nr.  7 und  8,  1 Theil  Kalk  und 
5 Theile  feiner  Schlackcnsand , hat  sich  in  beiden 
! Richtungen  als  die  vorzüglichste  bewährt,  während 
I für  Luftmörtel  ein  Gemenge  von  feinem  und  gröberem 
Schlackensande.  (Nr.  10)  sich  schon  sehr  empfiehlt. 

Das  neue  Material  würde,  wegen  seiner  erheblichen 
Mehrleistung  als  der  Rheinische  Trafs,  nicht  nur 
diesen  an  Werth  übersteigen,  sondern  auch  bei 
gewöhnlichen  Luitbauten,  wegen  des  in  geringerem 
Mafse  erforderlichen  Zuschlages  an  Kalk,  also  diesen 
! zum  Theil  ersetzend,  einen  unverhällnifsmäfsig  höhern 
Werth  repräsentiren,  als  der  beste  Sand. 

Der  tein  gemahlene  Schlackensand  hat  ganz  das 
Aussehen  des  Gements,  er  erhält,  wie  wir  uns  durch 
1 Versuche  überzeugten,  dem  Kalkbrei,  seihst  bei  einem 
l Zusatze  von  5 Theilen  dieses  Sandes,  eine  auffallende 
Fette,  er  wird  sich  hei  dem  erzielten  dichten,  feinen 
Gefüge  zu  Verputzarbeiteil  besonders  empfehlen,  als 
Zusatz  zu  Gement  vorzüglich  eignen  und  hei  der  (im 
Vergleiche  zu  gewöhnlichem  Mauersandc)  möglichen 
; sehr  starken  Beimengung  die  Gementbenutzung  erheb- 
lich billiger  und  daher  allgemeiner  gestalten. 

Der  Kgl.  Kreisbaumeister:  Der  Communalhaumeister: 
Brandenburg.  Homberg.  Court.  Hansen. 

Die  Friedrich-Wilhel m s h ii 1 1 e bei  Sieg- 
burg  hat  diese  Beobachtungen  von  Eugen  Langen 
nicht  weiter  verfolgt  und  bis  heute  weder  Mörtel 
noch  Steine  aus  den  vorbeschriebenen  Mischungen 
erzeugt.  Hütteningenieur  Fritz  W.  Lürmann, 
dam  als  Hochofenbet  riebsleiter  derUeorgs-Marien- 
hültc  bei  Osnabrück,  hatte  schon  1859  aus  auf 
einem  Kollergaug  zerkleinerter  Hochofenschlacke, 
mit  Kalk  gemischt,  Mauersteine  hergestellt,  und 
im  September  1803  ein  Patent  auf  diese  Her- 
stellung genommen.  Diese  Art  der  Herstellung 
von  Mauersteinen  aus  Hochofenschlacken  konnte 
jedoch  keine  Bedeutung  gewinnen,  weil  die  Kosten 
I der  Zerkleinerung  der  Schlacken  zu  grofs  waren. 
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Albrecht  Stein  in  Wetzlar  kaufte  1883 
zwei  der  überflüssig  gewordenen  Steinpressen  und 
zugehörigen  Mischmaschinen,  und  legte  eine  Fabrik 
zur  Herstellung  von  Mauersteinen  und  sogenanntem 
Cement  aus  granuiirten  Schlacken  der  Buderus- 
schen  Eisenwerke  in  Wetzlar  an.  Albrecht  Stein 
scheint  nach  den  Mittheilungen*  über  eine  auf 
der  Hochofenanlage  der  Alpinen  Montangesellschaft 
in  Schwechat**  bei  Wien  eingerichtete  Fabrik  für 
diese  die  Steinpressen  und  Mischmaschinen  geliefert 
zu  haben.  In  diesen  Miltlieilungen  wird  Stein 
auch  als  Erfinder  und  Constructeur  dieser  Stein- 
pressen hingestellt;  es  geht  aus  Obigem  hervor, 
dafs  diese  Darstellung  auf  einem  Irrlhum  beruht. 

Die  weitere  Entwicklung  der  Industrie  der 
Mauersteine  aus  granuiirten  Hochofenschlacken  in 
Deutschland  wurde  ebenfalls  durch  Privatleute 
veranlafst,  und  zwar  durch  folgende  Firmen : 

1.  1879  Heckei  «fc  Köhl  in  Brebach  bei  Saar- 
brücken ; 

2.  1885  E.  Rolsch  in  Weimar; 

3.  1885  P.  J.  Seidenfailen  in  Kalk  bei  Köln; 

4.  1887  Fr.  Sehmer  in  Saarbrücken; 

5.  1889  G.  H.  Böcking  & Dietsch  in  Malstatt 
bei  Saarbrücken; 

G.  1889  Gebr.  Ehrhardt  & Lingenbrink  in  Neun- 
kirchen ; 

7.  1889  Ludwig  Kohler-Rink  in  Völklingen  bei 
Saarbrücken ; 

8.  1889  Fritz  Eudelius  in  Dudweiler  bei  Saar- 
brücken ; 

9.  1889  H.  Sandkuhl  in  St.  Johann-Saarbrücken. 

Das  erste  Hüttenwerk , welches  Mauersteine 
aus  granulirter  Schlacke  herstellte,  war  alsdann 
die  Ad  eien  h litte  bei  Zündorf,  der  Gewerkschaft 
Carl  Otto  gehörig,  welche  1880  mit  einer  Stein- 
presse begann , von  vornherein  ausgezeichnete 
Steine  herstellte  und  bedeutenden  Erfolg  hat. 
Dann  folgten  in  Deutschland 

1.  1881  die  Maximilianshülle  bei  Bosen- 
berg in  Bayern ; 

2.  1882  der  Schalker  Gruben-  und  Iliitten- 
verein  bei  Gelsenkirchen; 

3.  1890  das  Königliche  Bergamt  Amberg  in 
Bayern ; 

und  1890,  nachdem  schon  25  Jahre  vorher  aus 
seiner  Schlacke  Mauersteiue  hergestellt  waren, 
begann  auch 

4.  der  Georgs  - Marien  - Bergwerks-  und 
Hütten- Verein 

diese  Industrie. 


* „Oesterreichische  Zeitschrift  für  Berg-  und 
Hüttenwesen*  1891,  Nr.  3U  und  31.  Vortrag  gehalten 
von  Max  Paulo  vielt  am  5.  Februar  1891  in  der 
Fachgruppe  der  Berg-  und  ilüttenmänner  des  In- 
genieur- und  Architeklen-Vereins  in  Wien. 

**  ln  Schwechat  werden  jährlich  2 bis  3,5  Millionen 
Steine  erzeugt. 


Nachher  haben  auch  noch  folgende  Privatleute 
die  Herstellung  der  Mauersteine  aus  granuiirten 
Hochofenschlacken  aufgenommen : 

1.  1892  Paul  Simon  Wwe.  in  Sulzbach  bei 
Saarbrücken ; 

2.  1893  J.  Winter  in  Sulzbach  bei  Saarbrücken ; 

3.  1896  Franz  Zielkens  in  Köln  a.  Rh. ; 

4.  1897  Adolf  Titze  in  Malstatt-Burbach. 

Die  Mauersteine  aus  granuiirten  Hochofen- 
schlacken der  Saarhiitlen  müssen  sich  sehr  gut 
und  rasch  eingebürgert  haben ; das  zeigt  die  Ent- 
wicklung dieser  Industrie  durch  die  vorstehend 
aufgeführlen  Privatwerke. 

Ferner  nahmen  folgende  Hüttenwerke  in  Deutsch- 
land die  Herstellung  der  Mauersteine  aus  granuiirten 
Hochofenschlacken  auf : 

1.  1892  Rombacher  Hüttenwerke  in  Rom- 
bach, Lothringen ; 

2.  1895  Donnersmarckhül  te  in  Zabrze,  O.-S. ; 

3.  189G  Rheinische  Stahlwerke  in  Mei- 
dericli  bei  Ruhrort ; 

4.  189G  Budcrussche  Eisenwerke  bei 
Wetzlar ; 

5.  1896  Eisenwerke  Hirzenhain  & Lollar, 
Lollar ; 

G.  1897  Laurahütte  in  Laurahütte,  O.-S.* 

Im  Auslande  entwickelte  sich  die  Herstellung 
von  Mauersteinen  aus  granuiirten  Hochofenschlacken 
mit  den  von  der  Firma  Brück,  Kretschel  & Go. 
in  Osnabrück  bezogenen,  von  der  Firma  Lürmann, 
Meyer  & Witting  construirlen  Steinpressen  wie  folgt: 

1 . 1 888  das  von  Rothschildschc  Eisenwerk  in 
Wilkowitz ; 

2.  1888  die  Böhmische  Montangesellschaft  Carl- 
Emilshülle  in  Königshof,  Böhmen ; 

3.  1893  die  Societö  Cockerill  in  Seraing;** 

t.  1893  Vereinigte  Königs-  und  Laurahütte  in 
Katharinahülte  in  Russ.-Polen; 

5.  1897  Bergwerks- und  Hütlcn-Actiengesellschaft 
„Ladoga*  in  St.  Petersburg; 

G.  1897  Gomp.  Generale  des  Giments  in  Luxem- 
burg; 

7.  1897  Rodinger  Hochöfen- Actiengesellschaft 
in  Rödingen  in  Luxemburg. 

* Wie  wenig  bekannt  die  Herstellung  der  Mauer- 
steine aus  granulirter  Hochofenschlacke  noch  ist, 
geht  aus  folgender  Mittheilung  des  »Ziegelei-Anzeigers*, 
Berlin  Nr.  13,  hervor,  welcher  schreibt: 

„Schlackenziegel.  Um  das  zu  Hütten- 
, hauten  nothwendige  Ziegeleimaterial  herzustellen, 
.hat  die  Hnttenvcrwaltung  zu  Laurahütte  in  Obcr- 
, Schlesien  einen  neuen  Weg  eingeschlagen.  Die 
„Ziegel  sollen  nicht  aus  Lehm,  sondern  — aus  Hoch- 
, ofenschlacke  gewonnen  werden.  Zu  diesem  Zwecke 
.wird  die  Schlacke  in  einer  Kugelmühle  gemahlen, 
„mit  einigen  anderen  pulverisirten  Materialien  ver- 
„ mischt  und  so  zur  Herstellung  der  Ziegeln  ver- 
wendet. Die  Hfiltenverwaltung  scheint  dies  Unter- 
„ nehmen  im  grofsen  Stile  fördern  zu  wollen.* 

**  Diese  Gesellschaft  bezog  drei  Steinpressen, 
welche  zum  Theil  wahrscheinlich  auf  einem  süd- 
russischen Werke  Verwendung  gefunden  haben. 
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Von  vorstehenden  Hüttenwerken  haben  einige 
schon  eine  gröfsere  Zahl  dieser  Steinpressen  zur 
Herstellung  von  Mauersteinen  aus  granulirter  Hoch- 
ofenschlacke im  Betriebe,  so 

1 . die  Maximilianshfitte  bei  Rosenberg  in  Bayern  3 ; 

2.  das  von  Rothschildsche  Eisenwerk  in  Wit- 
kowitz  2 ; 

3.  die  Böhmische  Montangesellschafl  Carl-Emils- 
hütte  in  Königshof  in  Böhmen  5 ; 

4.  die  Rombacher  Hüttenwerke  in  Rombach 
in  Lothringen  3; 

5.  der  Georgs -Marien -Bergwerks-  und  Hütten- 
Verein  in  Georgs-Marienhütte  hei  Osnabrück  4 ; 

6.  die  Buderusschen  Eisenwerke  bei  Wetzlar  3. 

Es  sind  bis  jetzt  von  der  Firma  Brück, 
Kretschel  & Go.  in  Osnabrück  72  Steinpressen 
für  die  Herstellung  von  Mauersteinen  aus  granu- 
lirten Hochofenschlacken  geliefert.  Auf  einer 
Steinpresse  können  im  Tage  8000,  in  der  Woche 
50  000,  im  Jahre  2 400  000  Steine  in  einer 
lOstündigen  Schicht  hergestellt  werden.  Mil  den 
72  Steinpressen  können  also  in  einer  lOstündigen 
Schicht  schon  jetzt  im  Jahre  72X1250000 
= 90  000  000  Mauersteine  aus  granulirten  Hoch- 
ofenschlacken hergestellt  werden.  Das  sind  die 
ersten  Anfänge  einer  noch  sehr  ausdehnungs- 
fähigen Industrie,  welche  einen  Abfall  der  Roh- 
eisenerzeugung — die  Schlacken  — verwerthet. 

Aus  dem  Vorstehenden  erhellt,  dafs  es  mit 
der  Herstellung  von  Steinen  aus  granulirter  Hoch- 
ofenschlacke ging,  wie  mit  so  vielen  anderen 
Neuerungen;  sie  durchlief  drei  Zeitabschnitte. 

Zuerst  werden  solche  Neuerungen  mit  Mifs- 
trauen  und  Verachtung  angesehen;  wenn  kleine 
Erfolge  zu  verzeichnen  sind,  überlegt  man  sich, 
wie  man  die  Neuerung  mit-  oder  nachmachen 
könne,  ohne  dem  Vater  derselben  tributpflichtig 
zu  werden;  ist  der  Erfolg  durchschlagend,  und 
die  Neuerung  vielfach  eingeführt,  dann  thut  Jeder, 
der  dieselbe  anwendet,  so,  als  wenn  er  der  Vater 
derselben  sei. 

Eigenschaften  der  granulirten  Schlacken. 

Die  granulirten  Schlacken  enthalten  jo  nach 
ihrer  Beschaffenheit,  d.  h.  je  nachdem  die  Schlacke 
leichter  oder  schwerer  ist,  wie  der  Hüttenmann 
sagt,  d.  h.  poröser  oder  dichter  ist,  19  bis  33  % 
Wasser,  was  zu  berücksichtigen  ist,  wenn  die 
granulirten  Schlacken  verfrachtet  werden  sollen, 
um  daraus  anderswo  Mauersteine  herzustellen. 

Die  wie  vorstehend  geschilderten  verschiedenen 
granulirten  Schlacken  haben  auch  sehr  ver- 
schiedenes Gewicht;  von  der  sogenannten  leichten 
Schlacke  wiegt  das  Cubikmeter  etwa  550  kg, 
von  der  sogenannten  schweren  Schlacke  etwa 
750  kg.  Wenn  die  granulirten  Schlacken  auf 
einem  Kollergang  oder  sonstwie  gemahlen  werden, 
wiegt  das  Cubikmeter  bis  1450  kg.  Einen  Theil 
der  Schlacken  mahlt  man  z.  B.  auf  einem  Koller- 


gang und  mischt  dies  Mahlgut  der  granulirten 
Schlacke  und  dem  Kalk  zu,  wenn  man  ganz 
besonders  dichte  und  feste  Steine  erzeugen  will. 

Eigenschaften  der  Mauersteine  aus  granulirten 
Schlacken. 

Aeufsere  Form  und  Farbe.  Den  Mauer- 
steinen aus  granulirter  Hochofenschlacke  kann 
jede  Form  gegeben  werden  und  bewahren  sie 
diese  Form,  weil  sie  nicht  gebrannt  w-erden,  sich 
also  nicht  verziehen  können,  sehr  gut.  Sie  haben 
scharfe  Kanten  und  gerade  Flächen,  werden  am 
besten  mit  möglichst  dünnem  Mörtel  und  mög- 
lichst dünnen  Fugen  vermauert  und  veranlassen 
deshalb  einen  sehr  geringen  Mörlelverbrauch. 
Die  natürliche  Farbe  der  Steine  ist  die  eines  grau- 
weifsen  Sandsteins.  Das  Gewicht  eines  solchen 
Mauersteins  ist,  je  nach  der  verwendeten  Schlacke, 
wenn  er  abgebunden  hat  und  lufttrocken  ist, 
3,2  bis  3,5  kg ; es  können  also  2850  bis  3 1 25  Steine 
auf  einen  10  t Wagen  verladen  werden. 

Die  Festigkeit  der  Mauersteine  aus  granu- 
lirter Hochofenschlacke  kommt  den  Ziegelsteinen 
gleich.  Als  zulässige  Belastung  für  bestes  Klinker- 
mauerwerk werden  12  bis  14  kg  für  1 qcm  ge-- 
fordert.  Gut  erhärtete  Mauersteine  aus  granulirter 
Hochofenschlacke  zeigen  bei  80  bis  92  kg  Be- 
lastung auf  das  Quadratcentimeler  Risse  und  werden 
bei  92  bis  110  kg  Belastung  zerstört.  Bei  5 facher 
Sicherheit  würde  also  das  Mauerwerk  aus  Steinen 
aus  granulirten  Hochofenschlacken  mit  12  bis  14  kg 
belastet  werden  können.  Sogenannte  Schwemm- 
steine vom  Rhein  zeigen  schon  bei  18,6  kg  Be- 
lastung auf  1 qcm  Risse.  Der  Widerstand  der 
Mauersteine  aus  granulirter  Hochofenschlacke 
gegen  hohe  Temperaturen  ist  ein  sehr  be- 
merkenswerther ; dieselben  können  bis  zur  Zer- 
setzung des  kohlensauren  Kalkes,  d.  h.  bis  zur 
schwachen  Rolbgluth,  erhitzt  werden,  ohne  dafs 
sie  an  ihrer  Festigkeit  Schaden  nehmen ; wenn 
bei  solcher  Temperatur  jedoch  ein  Theil  des 
kohlensauren  Kalkes  schon  zersetzt,  der  Kalk 
also  kaustisch  geworden  sein  sollte,  so  wird  die 
Kohlensäure  bei  niedrigerer  Temperatur  von  dem 
kaustischen  Kalk  wieder  aufgenommen ; der  Mauer- 
stein aus  granulirter  Hochofenschlacke  wird  also 
wieder  so  fest , wie  er  vordem  war.  Deshalb 
können  diese  Mauersteine  aus  granulirten  Hoch- 
ofenschlacken zu  allen  Schornsteinbauten  für 
Wohn-  und  sonstige  Gebäude  und  ebenso  zu 
grofsen  Schornsteinen  für  Dampfkessel  und  steinerne 
Winderhitzer  (Cowper)  um  so  eher  Verwendung 
finden,  als  die  in  den  Schornsteinen  aufsteigenden 
Verbrennungsproducte  eine  grofse  Menge  freier 
Kohlensäure  enthalten,  w'elche  immer  wieder  an 
die  Steine  abgegeben  wird,  wenn  diese  mal  etwas 
davon  verloren  haben  sollten.  Aus  denselben 
Gründen  können  Mauersteine  aus  granulirten  Hoch- 
ofenschlacken sogar  zur  Ausmauerung  von  Kalk- 
öfen verwendet  werden  und  halten  dabei  sehr 
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gut.  Auch  für  die  Einmauerung  der  Dampfkessel 
können  die  Mauersleine  aus  granulirten  Hochofen- 
schlacken angewendet  werden. 

Die  Durchlässigkeit  (Permeabilität)  der 
Mauersteine  aus  granulirter  Hochofenschlacke, 
diese  fiir  die  Verwendung  eines  Baumaterials  für 
menschliche  Wohnungen  so  wichtige  Eigenschaft,* 
ist  fünfmal  gröfser  als  die  der  gebrannten  Ziegel- 
steine.** Diese  Thatsache  ist  durch  sehr  ein- 
gehende Versuche  von  C.  Lang,  damals  Assistent 
für  Physik  am  königl.  bayer.  Polytechnikum  in 
München,  festgestellt. 

Wenn  unter  bestimmtem  Druck  durch  bleiche 
Thonziegel,  welche  poröser  waren  als  gewöhn- 
liche Ziegel,  auf  1 qm  und  in  der  Minute  23,3  1 ; 
Luft  strömten,  dann  liefsen  die  verschiedenen 
Mauersteine  aus  granulirter  Hochofenschlacke 
101,2  bis  113,4  1 durch. 

Ebenso  verhält  es  sich  mit  der  Porosität, 
wie  die  von  Lang  ausgeführten  Versuche  ergeben 
haben;  darnach  ist  die  Porosität  von  1000  ccm 
Mauersteinen  aus  granulirter  Hochofenschlacke  298, 
wenn  diejenige  von  gebrannten  Ziegelsteinen  2 1 1 
ist.***  Diese  Zahlen  entsprechen  einem  Quotienten, 
dessen  Dividend  das  Gewicht  des  Wassers  im 
vollständig  getränkten  Stein  in  Grammen,  dessen 
Divisor  das  Volumen  des  Steins  in  Cubikcentimeter 
ist.  Die  Zeit  und  Geschwindigkeit,  mit 
welcher  die  Mauersteine  Wasser  aufsaugen, 
sind  dagen  wesentlich  geringer  als  bei  gebrannten 
Ziegelsteinen ; während  die  letzteren  alles  zur 
Ausfüllung  ihrer  Hohlräume  nöthige  Wasser  inner- 
halb 12  Stunden  aufnehmen,  brauchen  die  Mauer- 
steine aus  granulirter  Hochofenschlacke  dazu 
190  Stunden.  Dagegen  erlangen  die  mit  Wasser 
getränkten  Mauersteine  aus  granulirter  Hochofen- 
schlacke ihre  Durchlässigkeit  für  Luft  und  Wasser 
rascher  wieder  als  die  gebrannten  Ziegelsteine, 
wie  die  oben  erwähnten  Versuche  ergeben  haben, 
nach  welchen  das  Verhältnifs  der  Zunahme  der 
Durchlässigkeit  bei  dem  vorgenannten  bleichen 
Ziegel  0,0309  war,  wenn  es  bei  dem  betr.  Mauer- 
stein aus  granulirter  Hochofenschlacke  0,4950  war. 

Dauer  der  Erhärtung  der  Mauersteine 
aus  granulirter  Hochofenschlacke.  Wenn  man 
feslstellen  will,  bis  wie  weit  die  Erhärtung  der 
Mauersteine  aus  granulirter  Hochofenschlacke  durch 
Kohlensäure  in  das  Innere  eines  älteren  Mauer- 
steins vorgedrungen  ist,  löst  man  ein  erbsen- 
grofses  Stückchen  Eisenvitriol  in  Wasser  auf, 
welches  5 mm  hoch  auf  einem  (lachen  Teller 
steht,  und  taucht  die  frische  Bruchfläche  des  zu 
untersuchenden  Mauersteins  in  diese  Lösung.  Auf 

* Siehe  von  Pettenkofer,  Beziehungen  der 
Luft  zu  Kleidung,  Wohnung  und  Beheizung.  Braun- 
schweig 1873.  Vieweg  & Sohn. 

**  .Zeitschrift  für  Biologie*  Band  XI,  Heft  III. 
München,  Verlag  von  B.  Oldenbourg. 

***  Siehe  auch  -Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure“  1875,  Band  XIX,  Heft  3,  Seite  187  u.  s.  f. 


der  inneren  Fläche  des  Bruches,  welche  noch 
kaustischen  Kalk  enthält,  bildet  sich  sofort  nach 
dem  Eintauchen  ein  giüner  Niederschlag  von 
Eisenoxydul,  welcher  an  der  Luft  alsbald  in  Eisen- 
oxyd übergeht  und  gelb  wird,  während  die  äufserc 
Fläche  des  Bruches,  welche  schon  ganz  in  kohlen- 
sauren Kalk  übergegangen  ist,  ihre  bisherige  Farbe 
behält.  Wenn  man  festslellen  will,  ob  die  Mauer- 
steine aus  granulirter  Hochofenschlacke  so  weit 
abgebunden  haben,  dafs  sie  verwendungsfähig 
sind,  also  z.  B.  dem  Frost  widerstehen,  dann 
taucht  man  ein  an  einem  Bindfaden  befestigtes 
Stückchen  des  künstlich  getrockneten  Mauersteins 
von  vielleicht  125  ccm  Inhalt  in  eine  kalte,  con- 
centrirte  Lösung  von  Glaubersalz  und  hängt  das 
Steinstückchen  irgendwo  im  Zimmer  auf.  Bei 
der  Verdunstung  des  Wassers  der  Lösung  und 
der  damit  verbundenen  Krystallisation  des  Glauber- 
salzes, welche  der  Eisbildung  in  ihrer  Wirkung 
gleichkommt,  wird  der  nicht  frostsichere  Stein 
zerstört;  jede  Krvstallnadel  trägt  dann  ein  Hütchen 
aus  dem  Material  des  zerstörten  Steines.  Auf 
diese  Weise  kann  jedes  Baumaterial  seihst  im 
Sommer  oder  hinter  dem  Ofen  auf  seinen  Wider- 
stand gegen  Frostwirkung  untersucht  werden. 

Kosten  und  Leistung  einer  Anlage  zur  Her- 
stellung von  Mauersteinen  aus  granulirter  Hoch- 
ofenschlacke in  Mischung  mit  gelöschtem  Kalk. 

A.  Maschinen  und  Pressen.  Für  die  Her- 
stellung der  Mauersteine  aus  granulirter  Hochofen- 
schlacke in  Mischung  mit  gelöschtem  Kalk  sind 


nöthig: 

1.  Eine  Steinpresse 4450  J( 

2.  Zwei  Mischmaschinen 750  „ 

3.  Vier  Steinkarren 200  „ 


4.  Verschiedene  kleine  Gcräthe,  als  Schieb- 
karren zum  Anfahren  von  Schlacken 
und  Kalk,  Schaufeln,  Handledcr  für  die 
Abnehmer  und  Aufsteller  der  Steine 


und  dergl 100  . 

5.  Frachten  und  Aufstellung  ....  . . 300  , 


zusammen  . . 5800  <M 

Die  zweckmäfsigste  Anordnung  dieser  Theile 
der  Anlage  zu  einander  zeigt  Tafel  VI.  Zum  Betriebe 
1 einer  Steinpresse  und  einer  Mischmaschine  (die 
Mischmaschinen  werden  nur  abwechselnd  betrieben) 
ist  eine  Maschinenkraft  von  etwa  10  HP  erforderlich: 


1.  Eine  lOpferdige  Locomobilc 6000 

2.  Transmission  und  Riemen 600  , 

3.  Frachten  und  Aufstellung  ....  . . 400  , 


Summa  . . . 7000  t M 

Als  Gebäude  für  Maschine  und  Presse  sind 
nöthig  200  qm ; das  Quadratmeter  30  — 

6000  Ji . Die  Gesammtkosten  dieser  Anlagen  be- 


tragen demnach 

1.  für  Presse  und  Zubehör 5800  «4! 

j 2.  , Maschinen  und  Zubehör 7000  „ 

3.  , Gebäude 6000  , 

4.  zur  Augleichung . 1 200  , 


im  ganzen  . . . 20000 
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Eine  zweckmäßige  Anordnung  dieser  Theile 
zu  einander  zeigt  Tafel  VI. 

Fiir  5 % Zinsen  von  diesem  Anlagekapital 
und  5 % Amortisation  desselben  sind  auf  die 
jährliche  Erzeugung  zu  vertheilen  2000  -M.  Ob- 
gleich diese  Summe  sich  durch  die  jährliche 
Amortisation  verkleinert,  soll  dieselbe,  zwecks 
Erhaltung  aller  Anlagen  im  besten  Zustande,  als 
immer  wiederkehrend  angesehen  und  für  die 
Generalkosten  in  Rechnung  gestellt  werden. 

B.  Raumbedarf.  Die  Steine  werden,  wie 
auf  Tafel  VI  gezeichnet,  so  aufgestellt,  dafs  im 
Grundrifs  12  Steine  in  der  Längsrichtung  und  an 
einer  Ecke  3 Steine  quer  stehen. 

Jede  Lage  wird  demnach  aus  15  Steinen 
gebildet,  13  solcher  Lagen  werden  aufeinander 
gesetzt,  wobei  die  drei  querstehenden  Steine  in 
einer  Lage  auf  der  einen  und  in  der  andern 
Lage  auf  der  andern  Seite  angeordnet  werden. 
Fünf  einzelne  Steine  werden  oben  auf  diese  1 3 
Lagen  gestellt  und  enthält  ein  solcher  Stapel, 
oder  ein  solches  Blatt,  15X  13=195  + 5“  200 
Steine. 

Fünf  solcher  Stapel  enthalten  demnach  1000 
Steine.  Diese  Art  der  Aufstellung  erleichtert  die 
Aufnahme  der  Vorräthe  aufserordentlich.  Die 
Steine  haben  Normalformat  250  X 120  X 65  mm, 
rechnet  man  für  die  Fugen  5 mm,  so  nehmen 
die  12  Steine  eine  Länge  von  12  X (65  + 5)  = 
840  mm  ein  ; dazu  kommt  die  Länge  eines  Steines, 
d.  h.  250  und  dafür  10  nun  Fuge  = 260;  zu- 
sammen also  1100  mm  Länge  für  den  Stapel 
oder  das  Blatt. 

In  der  Breite  erfordert  der  Stapel  oder  das 
Blatt  250  mm ; zwischen  je  zwei  Stapeln  oder 
„ Blättern  bleiben  70  bis  100  mm  Raum,  so  dafs 
zusammen  320  mm  Breite  zu  rechnen  sind.  Fünf 
Stapel  oder  Blätter,  d.  h.  1000  Steine,  erfordern 
demnach  eine  Grundfläche  von  1 1 00  mm  in  der  Länge 
und  5 X 320  = 1600  mm  in  der  Breite,  zusammen 
also  1 100  X 1600  = 1,76  qm,  oder  rund  1,8  qm. 
Dazu  für  Wege  0,200  qm,  so  dafs  für  je  1000 
Steine  ein  Raumbedarf  von  2 qm  erforderlich  ist. 

Die  Stapel  oder  Blätter  erfordern  eine  lichte 
Höhe  von  1750  mm.  Man  setzt  auch  an  einzelnen 
Orlen  auf  liTage  alle  Steine  nochmals  11  bis  12 
Lagen  Steine  auf,  um  an  Platz  zu  sparen.  Die 
Steine  müssen  mindestens  6 Wochen  stehen, 
besser  8 Wochen,  um  abzubinden,  d.  h.  ver- 
brauchsfähig zu  werden.  Noch  besser  ist  es 
natürlich,  wenn  man  die  Steine  noch  länger  stehen 
und  nur  zweifellos  gut  abgebundene  Steine  zur 
Versendung  bringt ; so  giebt  Schwechat  z.  B.  keine 
Steine  ab,  welche  weniger  als  ein  Jahr  alt  sind. 

Um  das  Alter  der  Steine  jederzeit  genau 
feststellen  zu  können,  werden  die  an  einem  Tage 
aufgestellten  Stapel  oder  Blätter  mit  billigster 
blauer  Farbe  mit  dem  Datum  bezeichnet. 

Selbst  wenn  alle  Steine,  sobald  sie  8 Wochen  alt 
sind,  verbraucht  werden  könnten,  müfstc  der  Raum 
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für  die  innerhalb  8 Wochen  zu  erzeugenden  Steine, 
in  einer  Gröfse  von  8 X 6 X 6 X ^ qra  =768 
oder  rund  800  qm,  zweimal  vorhanden  sein,  um 
von  dem  einen  dieser  Plätze  die  zu  verbrauchenden 
Steine  abfahren,  und  auf  dem  andern  die  anzu- 
fertigenden Steine  aufstellen  zu  können.  Je  nach- 
dem sich  der  Absatz  oder  Verbrauch  der  Steine 
voraussichtlich  gestaltet,  ist  der  nothwendige 
Raum  zu  bemessen. 

C.  Arbeitszeit.  Frost  können  nicht  ab- 
gebundene Mauersteine  aus  granulirter  Hochofen- 
schlacke, in  Mischung  mit  gelöschtem  Kalk,  ebenso- 
wenig aushaltcn  als  Mörtel. 

Die  Zeit,  innerhalb  welcher  die  Steine  die 
nöthige  Widerstandsfähigkeit  gegen  Frost  bekommen, 
ist  lediglich  von  der  Bindefähigkeit  der  Schlacke, 
d.  h.  von  der  Menge  der  löslichen  Kieselsäure  ab- 
hängig, welche  sich  bei  dem  Granulären  gebildet 
hat.  Schlacke  von  spitzem  oder  gar  rohem  Gange 
des  Hochofens  ist  nicht  brauchbar.  Die  Schlacke, 
welche  mit  Giefserei-  und  Bessemereisen  lallt,  ist 
auch  nicht  immer  die  beste. 

Die  zwischen  diesen  beiden  Betrieben,  bei  der 
Erzeugung  von  garem  Puddel-  oder  Thomaseisen 
fallenden  Schlacken  eignen  sich  gewöhnlich  am 
besten  zur  Herstellung  von  Mauersteinen  in  Mischung 
mit  gelöschtem  Kalk. 

Sind  Räume,  aus  welchen  der  Frost  fern  ge- 
halten werden  kann,  nicht  vorhanden,  so  kann 
nur  in  frostfreier  Zeit  gearbeitet  werden.  Wenn 
man  die  frischen  Steine  mit  granulirter  Schlacke 
abdeckt,  und  deren  Stapel  seitlich  durch  Stroh- 
matten schützt,  kann  man  bis  zum  eintretenden 
Frostwetler  arbeiten.  (Einer  gegen  starken  an- 
dauernden Regen  schützenden  Abdeckung  gebührt 
jedoch  der  Vorzug.) 

Diese  Arbeitszeit  würde  23  bis  25  Wochen 
umfassen. 


Mit  einer  Steinpresse  können  hergestelll  werden: 

a)  arbeitstäglich  . . . 8000  Steine 

b)  wöchentlich  ....  50  000  , 

c)  monatlich 200  000  „ 


D.  General  kosten.  Fall  a.  Innerhalb  der 
frostfreien  Zeit  eines  Jahres  würden  demnach 
hergestellt  werden  können  25  X 50  000  = 
1 250  000  Steine.  Von  der  oben  für  Zinsen  und 
Amortisation  berechneten  Summe  von  2000 

kämen  auf  1000  Steine  = 1.60  -Jl. 


Fall  h.  Innerhalb  der  frostfreien  Zeit  eines 
Jahres  würde  die  doppelte  Menge,  würden  also 
etwa  2,5  Mill.  Steine  hergestellt  werden  können, 
wenn  in  Tag-  und  Nachtschicht  gearbeitet  werden 
kann. 

Auf  1000  Steine  kämen  in  diesem  Falle  für 


Zinsen 


und  Amortisation 


2000 

2500 


= 0.80  Jt>. 


Soll 


auch  in  nicht  froslfreier  Zeit,  also  während  des 
ganzen  Jahres  gearbeitet  werden,  dann  müssen 
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niedrige  überdachte  Räume  hergeslellt  werden, 
welche,  mit  Abdampf-  oder  sonstigen  Heizeinrich- 
tungen, so  erwärmt  werden,  dafs  sie  immer  frost- 
frei bleiben  (siehe  Tafel  VI).  Wenn  die  Schlacke 
gut  brauchbar  für  die  Herstellung  von  Mauersteinen 
ist,  darf  man  dieselben  oft  schon  nach  8 bis  10 
Tagen,  sicher  aber  nach  3 Wochen  aus  diesem 
Raum  ins  Freie  setzen.  * Man  würde  also  mit 
höchstens  1600  qm  überdachten  Räumen  aus- 
kommen. 

Man  kann  auch  eine  noch  grössere  Menge 
Steine  während  des  Winters  in  diesem  über- 
dachten Raume  aufstellen,  braucht  dieselben  also 
gar  nicht  in  das  Freie  zu  bringen,  wenn  man 
dieselben,  nachdem  sie  genügende  Festigkeit  erlangt 
haben,  in  den  Räumen  selbst,  in  doppelter  oder 
gar  dreifacher  Höhe  aufeinander  stapelt. 

Ebenso  kann  man  die  Stapel  im  Freien  in 
mehrfacher  Höhe  Übereinanderstellen.  Die  Anlage- 
kosten für  die  1600  qm  frostfreien  Räume  nach 
den  auf  Tafel  VI  angegebenen  Constructionen  be- 
tragen etwa  16  000  *Ji.  Hiervon  wie  oben  5 % 
Zinsen  und  5 % Amortisation  gerechnet,  ergäbe 
1600  tM  jährlich,  welche  aufser  den  obigen 
2000  -M,  in  Summa  also  3600  t4,  auf  die 
jährliche  Erzeugung  zu  vertheilen  wären. 

Fall  c.  Wenn  so  während  des  ganzen  Jahres 
mit  einer  Sleinpresse,  und  nur  während  der  Tages- 
schicht gearbeitet  wird,  können  300  X 8000  — 
2 400000  Steine  hergeslellt  werden.  Von  der 
oben  für  Zinsen  und  Amortisation  berechneten 
Summe  von  3600  oH>  kämen  in  diesem  Falle 

auf  1000  Steine  = 1,50  Ji. 

Fall  (l.  Mit  denselben  Einrichtungen  können 
in  Tag-  und  Nachtarbeit  4,8  Millionen  Steine  her- 
geslellt werden.  In  diesem  Falle  kämen  auf  1000 

Steine  für  Zinsen  und  Amortisation  = 0,75^. 

Wenn  man  eine  zweite  Sleinpresse  nebst  zwei 
Mischmaschinen,  eine  stärkere  Maschine  und  die 
zugehörige  Transmission  anschaITt , kann  man 
diese  4,8  Millionen  Steine  auch  im  Jahre  allein 
in  der  Tagesschicht  herslellen,  was  sich  im  An- 
lang der  besseren  Aufsicht  wegen  empfiehlt. 

Die  Anlagckosten  für  diese  Einrichtungen 
würden  betragen : 


1.  für  zwei  Steinpressen 8 900  t# 

2.  , vier  Maschinen 1 500  „ 

3.  „ Karren,  (leräthe,  Transmission, 

Riemen  u.  s.  w UR(  „ 

4.  2<)  pferdige  Locomobile 12000  . 

f>.  Transmission  und  Riemen 1 200  , 

(>.  KHK)  qm  überdachte  Räume  ....  16000  „ 


Summa  . . . 40  000-.#  I 

Hiervon  wie  oben  5 % Zinsen  und  5 % Amorti- 
sation gerechnet,  ergäbe  4000  -di  jährlich,  welche 
auf  die  jährliche  Erzeugung  von  4,8  Millionen  zu 
vertheilen  wären. 


Fall  e.  Auf  1000  Steine  kämen  in  diesem 


4000 

Falle  für  Zinsen  und  Amortisation  = 0,85*1. 


Diese  Ausgaben  wären  also  nicht  wesentlich  höher, 
als  in  dem  Kall  d,  in  welchem  dieselbe  Menge 
Steine  in  Tag-  und  Nachtschicht  mit  nur  einer 
Fresse  u.  s.  w.  hergestellt  werden. 

E.  Bedarf  an  granulirten  Hochofen- 
schlacken. 1000  Mauersteine  von  deutschem 
Normalformat,  d.  h.  von  250  X 120  X 65  mm, 
erfordern  an  granulirter  Schlacke,  welche  den  ge- 
wöhnlichen Wassergehalt  von  25  bis  30  % hat, 
3000  bis  3500  kg.  Ein  Cubikmeter  granulirte 
Schlacke  wiegt , je  nach  der  Beschaffenheit  der 
granulirten  Schlacke,  wie  oben  schon  bemerkt, 
zwischen  550  und  750  kg;  1000  Steine  erfordern 
also  zwischen  5 und  6 cbm  granulirte  Schlacke. 
Es  wird  angenommen,  dafs  die  granulirte  Schlacke 
bis  zur  Nähe  der  Mischmaschinen  kostenfrei  ge- 
liefert wird,  weil  dieselbe  doch  mindestens  ebenso 
weit  gefördert  werden  müfste,  um  abgestürzt 
werden  zu  können. 

F.  Kalkbedarf.  1 000  Steine  erfordern  je 
nach  Beschaffenheit  der  granulirten  Schlacke  und 
des  zur  Verfügung  stehenden  Kalks  275  bis  350  kg 
gebrannten  Kalk.  Ein  Cubikmeter  gebrannter  Kalk 
wiegt  etwa  1000  kg. 

G.  Frachtenberechnung.  1000,  etwa 
8 Wochen  alte  Steine  entsprechen  1,95  Festmetern 
und  wiegen  zwischen  3200  und  3500  kg.  Auf 
einen  Doppelwagen  lassen  sich  demnach  2850 
bis  3125  Steine  verladen.  Aus  diesen  Angaben 
läfst  sich  die  Fracht  für  die  einzelnen  Punkte  des 
vorliegenden  Absatzgebietes  berechnen. 

H.  Arbeiter  und  Löhne.  Unter  obigen 
Voraussetzungen  sind  für  den  Betrieb  einer  Steiu- 
presse  mit  Zubehör  und  für  jede  Schicht  folgende 
Mannschaften  erforderlich: 


1.  ein  Meister,  welcher  jedoch  auch  für  eine  Anlage 
genügen  würde,  auf  welcher  zwei  Steinpressen 
zugleich  betrieben  werden ; 

2.  ein  Maschinist  und  Heizer,  von  welchem  dasselbe 
gilt,  als  von  dem  Meister; 

3.  ein  Arbeiter,  welcher  Kalk  löscht  und  dem  Ar- 
beiter unter  5.  sonstige  Hüifeleistuugen  macht ; 

4.  ein  Arbeiter,  welcher  die  granulirte  Schlacke 
und  den  gelöschten  Kalk  der  Mischmaschine 
zuschiebt ; 

6.  ein  Arbeiter,  welcher  die  Schlacke  und  den  Kalk 
mit  der  Schaufel  der  Mischmaschine  zumifst  und 
die  gemischte  Masse  auf  einen  Haufen  wirft; 

6.  ein  Arbeiter,  welcher  die  Masse  von  dem  Haufen 
in  den  Fülltrichter  der  Steinpresse  ladet; 

7.  ein  Arbeiter,  welcher  die  fertigen  Steine  von  der 
Steinpresse  abnimmt  und  auf  die  seitlich  stehenden 
Steinkarren  setzt; 

8.  zwei  Arbeiter,  welche  die  Steine  von  der  Ma- 
schine nach  dem  Platz  fahren , wo  dieselben 
aufgesetzt  werden ; 

9.  ein  Arbeiter,  welcher  die  Steine  in  abzuzählende 
Haufen  von  200  Steinen  aufsetzt. 


Diesen  10  Arbeitern  sind  bei  einem  ortsüblichen 
Tagelohn  von  2,50  -J(  folgende  Accordlöhne  für 
8000  Steine  arheilstäglicher  l^eislung  zu  zahlen. 
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1.  Meister,  fester  Lohn  von  3«#  und  für 
jedes  Tausend  ahgenominene  Steine 

0,15  «# = 4,20 1 K 

2.  Maschinist  fester  Lohn  2 «#  u.  0,15  «# 

für  1000  Steine  =2+120 = 3,20  . 

3.  für  die  6 Arbeiter  unter  3.,  4.,  5.,  <»., 

8.  0,375  t#  für  1000  Stück  = 3 .#  X 6 = 18, (X)  , 

4.  für  die  beiden  Arbeiter  unter  7.  u.  9. 

0,40  «#  für  1000  Stück  = 3,20  iXl=  6,40  . 


Summa 


31,80  t# 


Auf  je  1000  Stück  Steine  arbeitstäglicher 

Leistung  würden  demnach  — g—  = 3,975  ^ oder 

rund  4 oft  für  Löhne  kommen.  Ist  der  ortsübliche 
Normaltagelohn  niedriger  oder  höher  als  2,50  •#, 
dann  vermindern  oder  erhöhen  sich  die  Accord- 
löhne  entsprechend. 

J.  Kohlen,  Reparaturen,  kleine  Mate- 
rialien. Für  Kohlen  zur  Dampferzeugung,  Re- 
paraturen, Ersatzstücke  für  Formen  und  Kolben- 
köpfe, Geräthe,  kleine  Materialien  und  dergl.  sind 
erfahrungsmäfsig  für  je  1000  Steine  1,50  zu 
rechnen.  Unter  Berücksichtigung  des  Vorstehenden 
lassen  sich  die  Selbstkosten  der  Mauersteine  aus 
granulirter  Hochofenschlacke  berechnen.  Aus 

Fracht,  Selbstkosten  und  Preis  der  besseren  ge- 
brannten Ziegelsteine  berechnet  sich  das  Feld 
des  Absatzes  für  die  Mauersteine  aus  granulirter 
Hochofenschlacke  und  daraus  der  damit  zu  er- 
zielende Gewinn. 


K.  Selbstkostenberechnung  der  Steine. 
Die  Selbstkosten  von  1000  Mauersteinen  aus 
granulirter  Hochofenschlacke  würden  sich  aus 
Obigem  wie  folgt  berechnen,  für  den  Fall,  dafs 
nur  mit  einer  Presse  in  einer  Schicht  und  nur 
in  der  frostfreien  Jahreszeit  gearbeitet  würde  und 
der  gebrannte  Kalk  11  Jt  per  1000  kg  oder 


1 cbm  kostet. 

1.  Arbeitslohn  wie  oben 4,00  c# 

2.  312,5  kg  Kalk  (wenn  1000  kg  11  «#)  = 3,44  * 

3.  Kohlen,  Geräthe,  Reparaturen,  kleine 

Materialien,  wie  oben 1,50  , 


4.  für  Zinsen  und  Amortisation  des  Anlage- 

kapitals, wenn  nur  während  der  frost- 
freien Zeit  gearbeitet  wird  (Fall  a)  . . 1,60  , 

5.  Zinsen  des  Betriebskapitals  und  Ver- 
waltungskosten   . 1,40  , 

Summa  . . . 12,00«# 

Auf  verschiedenen  Werken  betragen  die  Her- 
stellungskosten dieser  Mauersteine  nur  10  <S.  In 
den  Fällen  b,  d und  e würden  die  Steine  noch 
um  0,15  bis  0,75  rM  billiger  hergestellt  werden 
können.  Mit  den  72  jetzt  vorhandenen  Pressen 
würden,  wie  oben  berechnet,  im  Jahr  00  Millionen 
Mauersteine  aus  granulirter  Hochofenschlacke  her- 
gestellt werden  können.  An  Arbeitslöhnen  würden 
für  diese  Steine  im  Jahre  etwa  360000  ge- 
zahlt und  der  Gewinn  für  dieselben  wird  je  nach 
dem  in  der  betreffenden  Gegend  herrschenden  Preise 
der  Ziegelsteine  400000  bis  800000  <M  betragen. 


Bemerkungen  über  Walzenzugschwungrlider. 

Von  Herrn.  Fahlenkamp. 


Nachstehende  kleine  Arbeit  wurde  veranlafst 
durch  den  darin  als  Beispiel  benutzten  Fall  des 
Steckenbleibens  einer  Walzenzugmaschine.  Aus 
diesem  Grunde  dürfte  sie  auch  für  manchen  Leser 
von  „Stahl  und  Eisen*  von  einigem  Interesse  sein 
und  vielleicht  Veranlassung  geben,  dafs  derartige 
Fälle  gesammelt  werden,  was  für  die  Construction 
solcher  Räder  nur  nützlich  sein  könnte. 

Bekanntlich  ist  die  in  einem,  mit  der  Ge- 
schwindigkeit v röhrenden  Schwungringe,  von 
der  Masse  M,  aufgespeicherte  Arbeit  ‘/s  oi. 
Geht  diese  Geschwindigkeit  auf  i>0  zurück,  so  ist 
von  dem  Ring  eine  Arbeit  geleistet1 


Wird  nun  das  von  dem  Schwungrad  zu  über- 
windende Drehmoment  als  constant  angenommen 
— ein  genaues  Gesetz  der  etwaigen  Veränderung 
dürfte  sich  bei  Walzenstrafsen  wohl  kaum  er- 
mitteln lassen  — folglich  auch  die  Umfangskraft 
P am  Ringradius  11  als  constant  betrachtet  und 
ist  a der  Winkel,  um  den  die  Achse,  oder 


j richtiger  die  Walze  sich  während  der  Arheits- 
I leistung  dreht,  so  ist  die  auf  letztere  verwendete 
I Arbeit 

Ai  = P.R  ■ arc  a = P.  s. 

Durch  P erleiden  aber  auch  die  Arme  und 
die  Achse  eine  Deformation.  Obgleich  die  hierzu 
verwendete  Arbeit  wohl  selten  einen  nennens- 
werthen  Betrag  ergeben  wird,  so  kann  dieselbe 
doch  leicht  in  Rechnung  gezogen  werden,  wie  im 
Folgenden  geschehen  soll. 

Werden  die  Arme  als  an  der  Nabe  einge- 
spannte und  am  freien  Ende  belastete,  prismatische 
Stäbe  betrachtet,  eine  Annahme,  die  man  hei 
den  eingelegten  Armen  aus  Schmiedeisen  meistens 
machen  kann,  so  ist  die  auf  die  Verbiegung  der- 
: selben  verwendete  Arbeit,  wenn  dieselben  von 
0 bis  P belastet  werden : 


oder  abgekürzt 


A2  = Pö.ä 


I.  ßeceniber  1 8*.i7 


I0OU  Slalil  und  Eisen.  Bemerkungen  über  die  französische  u.  belgische  Kotofabricalion. 


Ferner  ist  die  auf  Verdrehung  der  Welle  ver- 
brauchte Arbeit : 


oder  ebenfalls  abgekürzt: 

A3=I«.C. 

Darin  bedeutet : / die  Länge  der  Arme,  J deren 
Trägheitsmoment,  X die  Armzahl,  « den  Radius 
der  Nabe,  V das  Volumen  der  Welle  und  d 
deren  Durchmesser. 

Diese  elementaren  Formeln  können  nach 
Wunsch  sehr  leicht,  auch  bei  Annahme  anderer 
Armformen,  an  Hand  von  Grashofs  Festigkeits- 
lehre u.  s.  w.  corrigirt  werden. 

Nach  Vorstehendem  ist  die  gcsammte  von  dem 
Schwungringe  zu  leistende  Arbeit : 


A — Al  + A2  -f  A3 
= P.s  + +•  /’2.  C 


woraus  folgt : 


B + C B+C 


oder,  nach  Auflösung  dieser  quadratischen  Gleichung : 


r= 


2 (B+  C)\ 


(B  + O A 


1 - - (1) 


Nachdem  P bekannt  ist,  ergiebl  sich  die  Be- 
anspruchung der  Arme  und  die  der  Achse  aus: 


und 


* 1 Z~W 

li 


. - (4)  i 


t = I'—~  (3) 


TZ 

16 


<? 


Zur  Anwendung  dieser  Formeln  sei  folgendes 
Beispiel  benutzt : Au  einer  Schienenstrafse,  deren 
Dampfmaschine  nach  den  heutigen  Anforderungen 
nicht  sehr  kräftig  ist,  befand  sich  im  Fertiggerüst 
ein  Stab  in  der  Walze  und  es  wurde  im  Vor- 
walzgerüst ein  Block  eingeführt,  was  zur  Folge 
hatte,  dafs  die  Maschine  mit  beiden  Stücken  in 
der  Walze  stehen  blieb. 


Als  der  Block  eingeführt  wurde,  lief  die  Ma- 
schine mit  etwa  40  Umdrehungen,  und  aus  dem 
durchgegangenen  Blockende  wurde  ermittelt,  dafs 
die  Walze  nur  noch  0,7  Umdrehung  gemacht 
hatte. 

Die  Ahmessungen  der  Achse  sind  nicht  er- 
mittelt, es  mufs  daher  hier  ('  — 0 gesetzt  werden. 

Das  Schwungrad  hat  ein  Kranzgewicht  von 
31  500  kg  und  8 schmiedeiserne  Arme  von 
2 X 50  X 350  mm.  Ferner  ist  M=  32 1 0,  1t  = 
3,5  in,  «=1,02  m und  Z=l,8(>  m. 


Hiernach  berechnet  sich : 


8 — 0,7 . 2 . 3,5  iz  = 15,394  m. 

P=  22410  kg 

und  die  Beanspruchung  der  Arme  zu  340  kg 
f.  d.  Quadrateentimeter. 

Derartige  Untersuchungen  lassen  sich  auch 
sehr  einfach  an  einem  im  Betrieb  befindlichen 
Schwungrad  anslellen.  Zu  diesem  Zweck  braucht 
die  Maschine  nur  mit  einem  guten  Tachometer 
versehen  zu  werden.  Durch  Zählen  der  Anzahl 
Umdrehungen,  oder  besser  halbe  Umdrehungen, 
die  die  Maschine  macht,  wenn  das  Tachometer 
von  einer  Umdrehungszahl  auf  die  andere  übergeht, 
nnd  die  beiden  Tachonieterangaben  können  die 
Unterlagen  zu  obiger  Rechnung  ermittelt  werden. 
Besser  noch  wird  es  sein,  ein  selbstregistrirendes 
Tachometer  anzuwenden. 

Nicht  uninteressant  ist  es  noch,  die  Festigkeit 
der  Arme  mit  jener  der  Kuppclspindel,  als  dem 
Theile,  welcher  der  schwächste  der  ganzen  Strafse 
sein  soll,  zu  vergleichen.  Ist  </|  der  Durchmesser 
der  Kuppelspindel,  so  ist 

/>.  jt  = * d 3 / 

16  1 1 

dieses  mit  2)  verglichen  giebt : 


_ B — o 
li.Z.W 


TZ  , ■, 

— . I,. 

16  1 1 


Wird  für  /i  die  Bruchfestigkeit  des  Kuppel- 
spindelmaterials eingesetzt,  so  hat  man  damit  die 
Sicherheit,  dafs  die  Biegungsbeanspruchung  der 
Arme  eine  maximale  Höhe  nicht  überschreiten  kann. 


Einige  Bemerkungen  Uber  die  französische  und  belgische 
Koksfabrication  in  älterer  und  neuerer  Zeit. 


Die  , Revue  universelle  des  mines,  de  la 
inetallurgie  u.  s.  w.‘  veröffentlicht  in  ihrer  dies- 
jährigen Octobcrnummer  einen  Rückblick  auf  ver- 
schiedene in  Frankreich  und  Belgien  zur  An- 
wendung gekommene  Koksofensysteme  und  An- 
ordnungen. die  beim  Betrieb  der  Koksöfen  ge- 
troffen worden  sind.  Es  wird  von  Interesse  sein, 
einige  der  Miltheilungen'  hier  einer  kurzen  Be- 
sprechung zu  unterziehen. 


Bekanntlich  war  in  den  Oefen  älteren  Systems 
wegen  des  mangelhaften  Luftabschlusses  das  Koks- 
ausbringen  ein  sehr  geringes.  Ehe  man  dazu 
überging,  solche  Systeme  zur  Anwendung  zu 
bringen,  die  ein  besseres  Ausbringen  liefern,  ver- 
suchte man  auf  einigen  Kokereien  den  schädigenden 
Einllnfs  des  Lufteintritts  in  das  Ofeninnere  da- 
durch zu  hemmen,  dafs  man  die  ganze  Ober- 
fläche der  ausgebreiteten  Kohle  mit  einer  mehr 
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oder  minder  dicken  Schicht  von  Koksasche.  Sand 
oder  sonst  einer  Masse,  die  hinreichend  billig  und 
feuerbeständig  ist,  überdeckte.  Man  nahm  hierzu 
etwa  10  % des  Gewichts  der  Kohle.  Auf  einem 
Werk  — der  »Soci6t6  d'Agrappe  et  Grisoeuil * 
— ist  der  Proeentsatz  noch  höher  gewesen.  Von 
diesem  Verfahren,  welches  kaum  jemals  in  Deutsch- 
land zur  Anwendung  gebracht  sein  dürfte,  wird 
behauptet,  dafs  die  Anwendung  in  keiner  merk- 
baren Weise  die  Verkokung  beeinträchtigt  habe, 
dafs  aber  das  Ausbringen  sowohl  als  die  Be- 
schaffenheit des  Koks  besser  geworden  seien.  Diese  I 
Angaben  sind  jedenfalls  mit  Vorsicht  aufzunehmen 


getroffen  sind,  und  mag  im  übrigen  auf  die  bereits 
eingangs  genannte  Quelle  verwiesen  sein. 

Bekanntlich  hat  in  Frankreich  und  Belgien 
schon  vor  der  Zeit,  ehe  die  Gewinnung  der  Neben- 
erzeugnisse bei  der  Koksfabrication  in  Deutsch- 
land gröfseren  Eingang  fand,  eine  Methode  zur 
Abscheidung  der  in  den  Koksofengasen  enthaltenen 
werlhvollen  Bestandtheilen  in  Anwendung  gestanden, 
die  von  der  «Compagnie  Kn  ab*  bei  Koks- 
öfen Knabschen  Systems  ausgeübt  wurde.  Bei 
einigen  Anlagen  der  genannten  Gesellschaft  — es 
werden  hier  genannt  die  „Socicte  des  produits* 
das  Kohlenwerk  Bellevue  und  die  »Societe  des 
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und  dürfte  das  ganze  Verfahren  kein  gröfseres 
als  ein  historisches  Interesse  in  Anspruch  nehmen. 

Schon  gegen  die  Mitte  der  tOer  Jahre  sind  eine 
Keihe  von  durch  Patente  geschützten  Verbesserungen 
getröden  worden,  welche  den  Zweck  hatten,  eine 
bessere  Beheizung  der  Oefen  herbeizulühren.  Aufser 
unter  der  Sohle,  wurden  auch  in  die  Seitenwände 
und  in  das  Gewölbe  Heizkanäle  gelegt , durch 
passend  angelegte  Kühlkanälc  wurde  eine  Vor- 
wärmung der  Verbrennungsluft  erzielt.  Auch  ging 
man  dazu  über,  eine  Beide  von  Oefen  in  geeigneter 
Weise  zu  combiniren,  so  dafs  sich  diese  gegen- 
seitig unterstützen  konnten.  Dem  Verschlufs  der 
Oefen  wurde  gröfsere  Sorgfalt  zugewendet  u.  s.  w., 
alles  Anordnungen,  die  ja  in  gleicher  oder  ähn- 
licher Weise  auch  bei  der  deutschen  Koksfabrication  1 


mines  et  forges  d’ Allais*  in  Frankreich  — fand 
bezw.  findet  ein  maschinelles  Absaugen  der  Gase 
überhaupt  nicht  statt.  Man  begnügt  sich  mit 
der  bei  der  Bildung  der  Koksgase  eintretenden 
natürlichen  Spannung  bezw.  der  absaugenden 
Wirkung  eines  Kamins.  Die  Gründe,  die  man  für 
diese  Anordnung  angab,  waren  zunächst  die  Be- 
fürchtung, bei  Anwendung  eines  Aspirators  oder 
Exhaustors  in  den  Oefen  eine  Depression  zu  er- 
zeugen, die  dann  wegen  des  nicht  zu  vermeidenden 
Luftzutritts  in  das  Ofeninnere  zu  einer  Verbrennung, 
also  einem  Verlust  an  Nebenerzeugnissen  führen, 
svie  auch  die  Gefahr  von  Explosionen  gröfser  er- 
scheinen mufste.  Ferner  schien  es  schwierig,  die 
Arbeit  des  Exhauslors  so  gleichmäfsig  zu  gestalten, 
wie  es  die  nicht  immer  gleich  bleibende  Gaserzeugung 
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erforderte,  und  die  Bedenken,  die  dadurch  ent- 
stehen könnten,  dafs  hei  Verzieh tleislung  auf  den 
Aspirator  keine  intensivere  Berührung  der  Gase 
mit  den  Waschfliissigkeiten  stattfinde,  glaubte  man 
durch  Anwendung  von  Wasch-  und  Kühlapparaten, 
mit  ausgedehnteren  Kühl-  und  Waschflächen  voll-  i 
ständig  beseitigen  zu  können. 

Heute  wird  es  bei  dem  Erfordernis,  die  Oefen 
intensiv  zu  beheizen , das  Gas  also  unter  mehr 
oder  minder  starkem  Druck  bei  den  Oefen  aus-  j 
treten  zu  lassen  und  aus  anderen  Gründen  ganz  un- 
umgänglich sein,  einen  Exhaustor  zur  Anwendung  zu  i 
bringen.  Immerhin  bietet  die  genannte  Anordnung 
einiges  Interesse,  und  es  mag  daher  eine  kurze  Be- 
schreibung einer  derartigen  Anlage  hier  Platz  finden. 

In  den  Fig.  1 und  2 bedeutet  A D die  Rohr-  j 
leitung,  welche  die  Gase  und  Dämpfe  von  den 
Oefen  zu  den  Condensationsapparaten  führt,  hbb  1 
sind  Ventile,  welche  die  Verbindung  bezw.  den  > 
Abschlufs  der  Rohrleitung  mit  den  einzelnen  Oefen 
hersteilen.  C sind  Röhrenkühler.  D ist  eine  | 
Golonne  mit  grobem  Koks  gefüllt,  der  mit  Wasser 
überrieselt  wird.  E ist  ein  Apparat , der  aus 
Sicherheitsgründen  angeordnet  ist  und  in  dem 
sich  eine  weitere  Condensation  der  Dämpfe  voll- 
zieht. Er  besteht  aus  einem  aufrecht  stehenden 
Röhrenkühler  mit  einer  sehr  grofsen  Anzahl  enger 
Röhren,  welche  von  den  Gasen  durchströml  werden,  | 
während  die  Röhren  durch  fortwährend  zufliefsendes 
Wasser  kalt  gehalten  werden.  Man  nimmt  von  ! 
diesem  Apparat  an  (mit  welchem  Recht,  ist  nicht 
näher  begründet),  dafs  er  im  Falle  einer  Explosion,  ; 
die  in  der  Leitung  nach  den  Oefen  eintrete,  ver- 
hindere, dafs  die  anderen  Apparate,  die  vorher  , 
eingeschaltet  sind,  betroffen  würden,  und  es  würde 
sich  empfehlen,  statt  dieses  einen,  zwei  derartige 
Apparate  anzuwenden , die  dann  hintereinander 
angeordnet  würden.  Es  ist  nicht  angegeben,  ob  , 
diese  Anordnung  sich  in  der  Praxis  in  dem  be- 
absichtigten Sinne  bewährt  hat. 

Von  der  genannten  Anordnung,  die  immerhin  | 
den  Vortheil  hat , die  Herstellungskosten  einer  j 
Anlage  erheblich  zu  verringern,  wird  behauptet, 
dafs  die  erhaltenen  Resultate  bezüglich  der  Aus-  ' 
beute  an  Nebenerzeugnissen  sich  in  keiner  Weise  | 


von  den  Resultaten  solcher  Anlagen  unterscheiden, 
welche  mit  einem  Exhaustor  arbeiten. 

Auf  einigen  belgischen  Kohlenwerken,  wie  bei 
den  Charbonnages  des  produits,  ist  man  auf  eine 
sehr  gasreiche  Kohle  angewiesen , welche  nur 
einen  minderwertigen,  dem  Product  der  Gas- 
retorten ähnlichen , Koks  liefert.  Die  Versuche, 
die  Kohle  mit  einem  gewissen  Procentsatz  magerer 
Kohle  zu  vermischen , waren  von  gutem  Erfolg, 
indessen  scheiterte  die  praktische  Durchführung 
an  den  hohen  Transportkosten,  die  man  für  die 
magere  Kohle  aufwenden  mufste,  und  dann  stellte 
sich  der  Uebelstand  heraus,  dafs  die  von  dem 
Kohlengemisch  erhaltene  geringere  Gasmenge  zu 
einer  ausreichenden  Beheizung  der  Oefen  nicht 
genügte,  und  man  gezwungen  war,  das  fehlende 
Gas  auf  andere  Weise  zu  ersetzen.  Man  ging 
daher  dazu  über,  der  oben  genannten  Kohle  5 
bis  10  % sogenannte  Koksasche,  d.  h.  den  beim 
Betriebe  der  Koksöfen  fallenden  Kleinkoks  zuzusetzen, 
nachdem  derselbe  zu  diesem  Zweck  fein  gemahlen 
war.  Auch  dieses  Verfahren  hat  keine  praktische 
Einführung  gefunden,  weil  sich  die  Notwendigkeit 
herausstellte,  den  Kleinkoks  zu  einem  sehr  feinen 
Pulver  zu  mahlen,  um  eine  Verbesserung  des  Koks 
festzustellen,  und  die  Arbeit  der  Zerkleinerungs- 
einrichtungen nicht  im  Einklang  mit  dem  gebrachten 
Vortheile  stand. 

Um  die  Qualität  des  Koks  zu  verbessern,  hat 
man  auch  in  Belgien  versucht,  durch  vorhergehende 
Pressung  des  Kokskuchens  bezw.  eine  vorher- 
gehende Brikettirung  eine  engere  Lagerung  der 
einzelnen  Kohlenteilchen  zu  erzielen,  und  sind  ganz 
unzweifelhafte  Erfolge  zu  erzielen.  Jedoch  scheitert 
auch  hier  in  vielen  Fällen  die  praktische  Durchführung 
an  den  durch  die  Brikettirung  entstehenden  Kosten" 
In  einzelnen  Fällen  kann  man  eine  Pressung  auch 
dadurch  ausüben,  dafs  man  der  Charge  eine 
gröfsere  Höhe  giebt.  Es  ist  wohl  in  Betracht  zu 
ziehen,  dafs  es  bei  der  Verkokung  weniger  auf 
die  dichte  Lagerung  der  einzelnen  Kohlentheilchen, 
als  auf  den  Umfang  ankommt,  den  die  bei  der 
Verkokung  auftretenden  Zersetzungen  der  Kohlen- 
wasserstoffe annehmen,  wobei  sich  KohlenstofT  in 
fester  Form  in  den  Poren  niederschlägl.  A. 


Von  der  nordischen  Kunst-  und  Industrieausstellung 

in  Stockholm. 


Dem  Namen  entsprechend  erstreckte  sich  die 
gewerbliche  Ausstellung  auf  die  vier  nordischen 
Reiche  Schweden,  Norwegen,  Dänemark  und  Rufs- 
land ; die  Kunstausstellung  dagegen  war  inter- 
national. Wie  überall,  so  ilbcrwog  natürlich  auch 
hier  der  die  Gewerbeschau  veranstaltende  Staat 
sowohl  hinsichtlich  des  Umfanges  des  Gebotenen  als  j 


der  Zahl  der  Aussteller  die  übrigen  Theilnehmer 
ganz  bedeutend,  und  selbst  wenn  man  die  aufser- 
ordentlich  zahlreich  beschickte  Section  Hausslöjd 
und  die  Klasse  derjenigen  Landbauerzeugnisse, 
die  nicht  zu  menschlichen  Nahrungsmitteln  be- 
stimmt sind,  vorwiegend  Samengetreide  und  andere 
Sämereien,  auf  welche  jede  allein  etwa  2000 
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Aussteller  entfallen,  aufser  Betracht  läfst , so  ! 
bleiben  immer  noch  rund  2400  schwedische 
Aussteller  gegenüber  rund  700  norwegischen,  I 
400  dänischen  und  1100  russischen. 

Diese  umfangreiche  Ausstellung  war  unter-  \ 
gebracht  in  einem  Hauptgebäude,  der  15000  qm 
bedeckenden  industriehalle,  welche  mit  ihrer  90  m 
hohen  und  von  vier  schlanken  Minarets  umgebenen 
Kuppel  bereits  von  fern  her  den  Blick  auf  einen 
zu  anderen  Zeiten  weniger  reizvollen  Theil  der 
schönen  Thiergarteninsel  lenkte,  in  der  Maschinen- 
halle von  10  000  qm  Grundfläche,  der  an  diese 
anstofsenden  1000  qm  grofsen  Kunsthalle  und  in 
einer  grofsen  Zahl,  theils,  wie  das  nordische 
Museum,  das  Panorama,  das  biologische  Museum, 
bereits  vorhandenen,  sonst  aber  anderen  Zwecken 
dienenden,  theils  neu  errichteten  gröfseren  und 
kleineren  Bauwerken  von  meist  sehr  gefälligem  j 
Aeufseren.  Dafs  auch  einige  Geschmacklosigkeiten 
mit  untergelaufen  sind,  wie  z.  B.  das  Gebäude 
von  Liljeholmens  Stearinfabrik  Actiengesellschafl, 
ein  14  m hoher  Handleuchter  mit  23  m hoher 
Kerze  darauf,  mufs  man  der  Reclamesucht  zu  gute  J 
halten;  dafür  boten  um  so  mehr  andere  im  nor- 
dischen Stil  aufgeführte  Holzbauten,  vor  allem  aber 
Gamla-Stockholm  aus  der  Zeit  des  Jahres  1500,  1 
um  so  reizendere  Architekturbilder. 

Die  Industriehalle  wird  als  das  gröfste  bisher 
irgendwo  aufgeführte  Holzgebäude  bezeichnet,  zu 
welchem  2000  Standardstämme,  gleichbedeutend 
mit  einem  Walde  von  rund  34  000  Stück  auf- 
stehenden Bäumen,  erforderlich  war.  Der  künst- 
lerische Entwurf  rührt  von  den  Architekten  Boberg 
und  Lilleqvist,  die  Construction  von  Ingenieur 
F.  Söderbergh  her,  und  ausgeführt  wurde  sie 
von  der  Baufirma  Jakobsson  & Eriksson  in 
Lulea.  Die  140  m lange,  (58  m breite  Maschinen- 
halle ist  dagegen  in  Eisen  und  Glas  mit 
Holzbekleidung  erbaut;  Constructeur  ist  wieder 
F.  Söderbergh.  Den  Eisenbau  errichteten 
Motala  Verkstads  Nya  Aktiebolag  und  Berg- 
sunds Mekaniska  Verkstads  Aktiebolag. 

Die  aufserordenllich  starke  Beschickung  der 
beiden  oben  erwähnten  Abtheilungen  ist  auf  die 
Thätigkeit  der  in  den  einzelnen  Statthalterschaften 
bestehenden  Königlichen  Haushaltungsgesellschaften, 
welche  etwa  unseren  landwirtschaftlichen  Pro- 
vinzial- und  Kreisvereinen  entsprechen  dürften, 
zurückzuführen,  da  von  diesen  Sammelausstellungen 
veranstaltet  worden  sind. 

Das  Wort  Slöjd,  welches  sich  nicht  scharf 
durch  ein  entsprechendes  deutsches  Wort  wieder- 
geben läfst,  bezeichnet  die  hausgewerbliche,  keines- 
wegs immer  auf  Erwerb  gerichtete  Thätigkeit, 
soweit  dieselbe  ohne  maschinelle  Hülfsmitlel  be- 
trieben wird,  und  umfafst  die  Erzeugnisse  der  j 
niederen  Volksklassen  für  den  gewöhnlichen  Haus- 
bedarf  (allmoge-slöjd)  so  gut  wie  kunstgewerbliche  I 
Gegenstände  (konsl-slüjd). 


In  welch  hohem  Mafse  für  die  Ausbreitung 
und  Förderung  dieser  gewerblichen  Thätigkeit 
Sorge  getragen  wird,  erkennt  man  aufser  an  der 
Errichtung  von  Slüjdmagazinen  zur  Verwerthung 
der  Erzeugnisse  besonders  an  der  grofsen  Ver- 
breitung eines  diesbezüglichen  Unterrichtes  in  den 
Schulen,  der  ja  unter  dem  Namen  »Handarbeits- 
unterricht* in  Deutschland  in  den  Mädchenschulen 
zwar  allgemein  erlheilt  wird,  in  den  Knabenschulen 
aber  nur  sehr  allmählich  Boden  gewinnt.  Da- 
gegen bestand  bereits  1894  in  Schweden  in  1887 
Knabenschulen  Slöjdunterricht,  der  sich  in  der 
Hegel  auf  Arbeiten  in  Holz  beschränkt,  in  Stock- 
holm aber  schon  auf  Metall-  und  Papparbeiten 
ausgedehnt  ist.  Ein  Bild  dieses  ganzen  Unter- 
richtes wurde  dem  Besucher  in  dem  Pavillon  der 
Stadt  Stockholm  vorgeführt,  wo  täglich  während 
einiger  Nachmittagsstunden  zahlreiche  Knaben 
unter  Anleitung  ihrer  Lehrer  arbeiteten. 

ln  den  Ausstellungen  der  anderen  Staaten 
war  der  Slöjd  schwach  vertreten;  verhältnifsmäfsig 
stark  war  dagegen  von  ihnen  die  Gruppe  »Er- 
ziehung und  Unterricht“  beschickt,  und  zwar 
von  Hufsland  stärker  als  von  Norwegen  und 
Dänemark. 

Ein  Vergleich  der  übrigen  Gruppen  zeigt  uns, 
dafs  Hufsland  äufserst  lückenhaft  vertreten  ist 
und  sich  beinahe  nur  auf  Möbel  und  Hausgeräthe, 
Bekleidung,  chemische  Industrie,  sowie  Nahrungs- 
und Genufsraittel  beschränkt,  wogegen  es  auf  dem 
Gebiete  des  Maschinenwesens  so  gut  wie  nicht 
(nui  durch  eine  Feuerspritze  und  eine  Rettungs- 
leiter), im  Transportwesen  sehr  schwach  und  in 
der  Elektrotechnik  gar  nicht  vertreten  ist.  Nor- 
wegen thut  sich  in  den  Gruppen  Mineralindustrie, 
chemische  Industrie  (ganz  besonders  Holzmasse 
und  Papier),  sowie  durch  Maschinen  zur  Erzeugung 
der  letztgenannten,  in  Motoren  und  Dampfkesseln, 
in  Schiffbau,  Seefahrt  und  Fischerei  hervor,  wo- 
gegen Dänemark  den  Durchschnitt  des  oben  an- 
gegebenen Verhältnisses  der  Gesainmtbetheiligung 
nur  in  Maschinen  für  die  chemischen  Gewerbe 
und  Papiererzeugung  und  in  der  Fischerei  über- 
schreitet. 

Mit  der  eingehenderen  Durchsicht  des  Gebotenen 
wollen  wir  uns  auf  wenige  Gebiete  beschränken 
und  bei  der  chemischen  Industrie,  die  ihr  Heim 
vorwiegend  im  Panoramagebäude  gefunden  hatte, 
beginnen. 

Die  Ausbeute  ist  nicht  besonders  grofs ; denn 
weder  eine  unorganische  noch  organische  chemische 
Großindustrie  ist  vorhanden.  Was  man  sieht, 
beschränkt  sich  vorwiegend  auf  Erdfarben,  Firnisse, 
Lack,  Leim,  Parfümerien,  Seife  und  Kerzen,  Ziind- 
waaren , wenig  Steinkohlendestillate , künstliche 
Dünger,  Sprengstoffe  und  pharmaceutische  Er- 
zeugnisse. Trotzdem  fallen  einige  Fabriken 
durch  die  Gröfse  ihrer  Erzeugung  auf.  — Die, 
wie  es  scheint,  einzige  Sodafabrik  des  Landes  in 
Norrköping  stellt  Kryslallsoda  aus,  macht  aber 
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Angaben  (iber  die  Gröfse  iherer  Erzeugung  nicht. 
Aus  Norwegen  linden  wir  die  Rohstoffe,  Zwischen- 
und  Fertigerzeugnisse  der  Bleiweifsfabrik  Christiania, 
aus  Dänemark  Kryslallsoda  'und  zwar  z.  Th.  in 
kleinen  Krystallen  (sogenannte  amerikanische  Soda) 
der  Actiengesellschafl  Sodafabriken  in 
Kopenhagen,  die  auf  ihren  Anlagen  in  Kopen- 
hagen, Utterslev,  Odense,  Aarhus  und  Aalborg 

1 1 000  t Kryslallsoda  darstellt,  darunter  3000  t 
der  vorgenannten  Sonderart.  Von  recht  bedeuten- 
dem Umfange  ist  Stockholms  Knochenmehl- 
fabrik, welche  jährlich  530  t Leim,  d.  i.  mehr 
als  die  Hälfte  der  Erzeugung  des  ganzen  Landes, 
1800  t Knochenmehl  und  300  t Knochenfett 
liefert,  sie  verschwindet  aber  gegenüber  der 
Actiengesellschaft  für  Herstellung  von 
Knochenkohle  und  anderer  Knochen- 
erzeugnisse in  St.  Petersburg,  die  ihre 
Erzeugung  von  1745  t in  1874, '75  auf  12995  t 
in  1893  gesteigert  halte,  wovon  zeitweilig  mehr 
als  die  Hälfte  (1883  z.  B.  4747  t = 57%,  1896 
noch  2505  t — 25%)  nach  Schweden  ausgeführt 
wurde.  Diese  Zahlen  lassen  nicht  nur  die  Aus- 
dehnung der  betreffenden  Fahrication  in  Schweden 
vorteilhaft  erscheinen , sondern  eröffnen  auch 
«ler  Malm-förädlings-Aet.-Bol.  in  Svartön  die  besten 
Aussichten  für  den  Absatz  ihres  neuen  Wiborghschen 
Phosphates.  Auch  zwei  Superphosphatfabriken 
in  Helsingborg  und  Stockholm,  sowie  eine  zweite 
schwedische  und  eine  norwegische  Knochenmehl- 
fabrik stellen  ihre  Waaren  aus. 

Die  bereits  oben  erwähnte  Liljcholmens 
Stearinfabrik  zog  durch  die  Vorführung  des 
Arbeitsverfahrens  in  ihrem  Sondergebäude  jederzeit 
eine  grofse  Menge  Zuschauer  an ; sie  ist  1 838  ge- 
gründet und  lieferte  1896  nicht  weniger  als 
3 626  000  Packele  Kerzen  zu  je  I Pfund  schwed. 
= 425  g. 

Neben  der  weltbekannten  .Jönköpings  Tänds- 
ticksfabrik,  die  mittels  11  Dampfmotoren  von 
240  HP  392  Arbeitsmaschinen  betreibt  und  1895 
mit  745  Arbeitern  nicht  weniger  als  249  690000 
Schachteln  Sicherheitszündhölzer  im  Werthe  von 

2 352  000  < M erzeugte,  haben  noch  drei  andere 
schwedische,  zwei  norwegische  und  drei  russische 
Streichholzfabriken  ausgestellt,  von  denen  Vulkan 
in  Tidaholm  die  erste  beinahe  erreicht;  denn  mit 
1300  Arbeitern  und  550  Arbeitsmaschinen  liefert 
sie  für  2 250000  -Ji  Zfindwaaren , und  auch 
Nitedals  Tändsticksfabrik  in  Christiania  stellte  für 
1 237  500  dergleichen  her. 

Mineralöl,  Kautschuk  u.  a.  sind  nur  durch  die 
Ausstellung  der  Gesellschaft  Gebrüder  Nobel  in 
St.  Petersburg  hervorragend  vertreten,  welche  die 
Augen  aller  Besucher  der  russischen  Abtheilung 
auf  sich  zieht.  Die  Wirksamkeit  der  Gesellschaft 
erstreckt  sich  auf  die  Gewinnung  von  Rolmaphlha 
aus  Bohrlöchern  auf  der  Halbinsel  Apscheron  im 
Kaspi-See,  von  wo  dieselbe  nach  den  3 km  im 
Umkreise  von  Baku  belegenen  Fabriken  gepumpt 


wird,  auf  die  Destillation  derselben,  den  Versand 
der  Fertigerzeugnisse  in  162  der  Gesellschaft  ge- 
hörigen Cisternendampfern  von  154  120  l und 
1157  Stück  Gisternenbahn wagen  von  11772  t 
Ladefähigkeit  nach  den  im  ln-  und  Auslande  be- 
findlichen Niederlagen,  auf  den  Verkauf  der  Er- 
zeugnisse durch  eigene  Beamte  und  auf  die  Ver- 
mittlung des  Verkaufs  für  andere  Petroleumfirmen. 
Bis  Ende  1895  hatte  die  Gesellschaft  201  Bohr- 
löcher mit  einer  Gesammttiefe  von  52  304  m nieder- 
gebracht, von  denen  aber  nur  83  Naphtha  lieferten 
und  zwar  479  295  t.  Die  Fabriken  verarbeiteten 
1 035  200  t;  rund  550  000  t müssen  somit  von 
anderen  Bohrlochsbesitzern  angekauft  werden. 

Wie  verschieden  die  Rohnaphtha  ist,  ergiebl 
sich  aus  einer  Zusammenstellung  ihrer  Dichte. 
Diese  beträgt  bei  Naphtha  von : 

Balachany  . . 0,892  Sabuntschi  . . 0.868 
Romani  . . . 0,861  Surachany  . . 0,787 
Bibi  Eibat  . . 0,869  Tscheleken  . . 0,860 

Die  Destillation  von  100  t Robnaphtha  ergiebl 
im  Mittel: 

35  l Petroleum  (Leuchtöl),  spec.  Gew.  0,825, 

0,2  t Benzin, 

00  t Masut,  spec.  Gew.  0,912. 

Aus  100  t Masut  gewinnt  man: 

9 t Solaröl,  spec.  Gew.  ungereinigt  0,891  bis  0,893 
bezw.  0,879,  gereinigt  0,870  bis  0,872, 

7 t Spindelöl,  spec.  Gew.  ungercin.  0,90t,  gereiu.  0,898, 
! 25 1 Maschinenöl,  „ „ „ 0,9t  1,  „ 0,910 

bis  0,912, 

1 t Cylinderöl,  „ „ 0,919,  , 0,917, 

45 1 Gudron,  , , 0,93  t. 

Die  Erzeugung  des  Jahres  1895  betrug: 

Petroleum  ....  317000  t Benzin  . . 2750  t 

1 Schmieröle  ....  36  330  t Solaröl  . . 42  270  t 

| Naphtharückstände  655000  t, 

mit  einem  Gesammtwcrllie  von  rund  67  500000  < H . 

Zur  Reinigung  der  Destillate  wird  Schwefel- 
| säure  und  Soda  gebraucht,  die  in  eigenen  Fabriken 
erzeugt  werden  ; als  Nebenerzeugnifs  der  Schwefel- 
säurefabrication  gewinnt  man  Kupfer.  Zur  Naphtha- 
gewinnung sind  Dampfmaschinen  von  zusammen 
6000  ind.  HP  und  Dampfkessel  mit  zusammen 
9800  qm  Heizfläche  in  Betrieb.  Zur  Fortbewegung 
der  riesigen  Flüssigkeitsmengen  durch  die  300  km 
vorhandenen  Rohrleitungen  dienen  325  Pumpen, 
welche  stündlich  23  000  t auf  die  verschiedenen 
Höhen  und  Entfernungen  drücken.  10  000  Beamte 
und  Arbeiter  sind  in  Baku  an  den  Niederlagen 
und  den  Transportfahrzeugen  thälig.  Ueber  den 
Verbleib  der  Erzeugnisse  giebt  folgende  Ueber- 
: sicht  Auskunft : 


Erzeugnis««  im  Jahr«  1*6  nlc|j  n„r,|V’ [ k * 

u f t 

ins  Ausland 

Petroleum 

282  120  t 

139  200  t 

Benzin 

1 770  t 

— 

Schmieröle 

9 030  t 

47  660  t 

Solarölc 

6 110  t 

lt  060  1 

Nuphtharückstünde  . . . 

828070  t 

23  530  l 

Zur  Vervollständigung 

des  Bildes 

dieser  be- 

deutenden  Industrie  diene  folgende  Tabelle. 


i 
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liebersicht  der  17  jährigen  Thätigkeit  der  Gesellschaft  Gebrüder  Nobel. 


Jahr 

Zahl 

der 

Bohr- 

löcher 

Naph- 

tha- 

gebende 

Bohr- 

löcher 

Ge- 

s&mmt- 
tjefa  der 
Bohr- 
löcher 

m 

Gewonnene 

Naphtha 

t 

lm  Durch- 
schnitt 
von  jedem 
Bohrloch 

l 

Ver- 

arbeitete 

Naphtha 

t 

Krxeugung  in  Tonnen 

Petroleumausfuhr 
von  Baku  in  Tonnen 

Petroleum 

Spindel- 
und Ma- 
schinenöl 

Naphtha- 

rQckstfinde 

nach 

Hursland 

int 

Ausland 

1879 

6 

— 

788 

_ 

_ 

_ 

11  941 

_ 

1880 

12 

— 

1 293 

2 457 

- 

90  663 

23  948 

— 

59  197 

24  848 

— 

1881 

20 

10 

2 200 

43  751 

4373 

169  566 

50500 

— 

88  354 

49  779 

30 

1882 

31 

17 

3 775 

111  220 

6 552 

255  315 

72  269 

— 

153  169 

73  792 

229 

1.883 

40 

17 

5 747 

253  464 

14906 

122  506 

106  126 

— 

228  567 

105  782 

6 585 

1884 

53 

22 

8 460 

2:15  905 

11  450 

619  377 

159  017 

371  760 

155  479 

14  349 

1885 

61 

35 

1 1 553 

289  992 

8 288 

580  818 

175  020 

— 

352  694 

163  210 

28  223 

1886 

72 

11 

14546 

391  122 

9 533 

502  735 

178  165 

2 457 

286  093 

135  921 

52  711 

1887 

81 

39 

16  793 

484995 

12  858 

674  217 

235  413 

7 469 

408  239 

184  259 

81  9(X) 

1888 

88 

36 

19  219 

429  451 

1 1 646 

603  898 

225  -105 

12  334 

344  635 

170  991 

135  678 

1889 

104 

17 

22  131 

521  752 

10  876 

734  823 

259  721 

10  431 

436  838 

180  311 

158  133 

1890 

123 

61 

26  429 

739  770 

12  121 

796  150 

289  091 

15  315 

470  434 

175  528 

152  268 

1891 

148 

70 

32  340 

585  339 

8 354 

784  897 

277  379 

25  127 

415  916 

172  612 

150  925 

1892 

157 

63 

37  741 

493  136 

7 813 

791  514 

272  678 

33  563 

466  011 

117  232 

150  041 

1893 

170 

75 

39  041 

111  100 

5 815 

787  796 

273  811 

34  398 

475  921 

115  954 

154922 

1894 

185 

76 

•16  737 

399  377 

5 258 

948  468 

317  985 

40  622 

570  139 

105  913 

155  823 

1895 

201 

83 

52  304 

479  295 

5 766 

1 035  200 

317  772 

41  114 

655  144 

129  615 

222  768 

Sa. 

— 

— 

— 

5872  426 

135  609 

9 797  943 

3 2:54  330 

222  833 

5 825  072 

2 061  226 

1 461  585 

ln  der  folgenden  Klasse  ist  Schweden  durch 
3 Sprengstoff-  und  2 Zündschnurfabriken , Nor- 
wegen durch  eine  Sprengstofffabrik , Dänemark 
und  Rufsland  gar  nicht  vertreten.  Den  ersten 
Platz  nimmt  selbstverständlich  die  älteste  Dynamit- 
fabrik der  Erde,  die  bereits  1864  von  dem  Erfinder 
Nobel  gegründete  Nitroglycerin-Act. -Ges.  in 
Stockholm  ein,  deren  Jahreserzeugung  gegen- 
wärtig ungefähr  300  000  kg  Dynamit,  wechselnde 
Mengen  rauchschwaches  Pulver  und  daneben 
1500  t Schwefelsäure  beträgt.  Unter  den  phar- 
maceutischen  Präparaten  dominiren  die  Mineral- 
wässer und  Läskedrycker,  das  sind  süfse  Wässer, 
einfache  und  brausende  Limonaden , für  welche 
man  in  Schweden  eine  für  uns  Deutsche  etwas 
unheimliche  Vorliebe  besitzt. 

Zu  den  wichtigsten  Gewerbszweigen  der 
Brudervölker  Schwedens  und  Norwegens  zählen 
die  Cellulose-,  Holzmasse-,  Papier-  und  Pappen- 
erzeugung , die  uns  durch  20  Einzel-  und  eine 
48  Firmen  umfassende  Sammelausstellungen  in  der 
schwedischen,  durch  10  Einzel-  und  2 Sammel- 
ausstellungen (14  und  32  Firmen)  in  der  nor-  j 


wegischen  Abtheilung  in  der  umfassendsten  Weise 
vorgeführt  werden.  Da  die  schwedischen  Fabriken 
nur  zum  Theil  Angaben  über  die  Gröfse  ihrer 
Erzeugung  machen,  so  ist  voller  Einblick  in  den 
Umfang  der  Holzschliff-  und  Celluloseerzeugung 
leider  nicht  zu  gewinnen ; dafs  er  aber  sehr  grofs 
ist,  folgt  aus  den  Mittheilungen  einzelner  Werke, 
die  bis  7000  t getrockneter  Holzmasse  herstellen. 
Die  Vereinigung  der  14  norwegischen  Cellulose- 
fabriken hat  eine  Gesammterzeugung  von  81000  t, 
in  Abstufungen  von  2000  bis  20  000  t. 

Unter  den  Papierfabriken  hebt  sich  die  aufser 
Wettbewerb  befindliche  der  Reichsbank  in  Tumba 
durch  ihre  hervorragenden  Leistungen  in  der  Her- 
stellung von  Banknoten-  und  anderen  Werth- 
papieren selbst  von  den  berühmten  schwedischen 
Fabriken  merklich  ab.  Es  scheint,  dafs  man  hin- 
sichtlich des  Schreibpapieres  in  Schweden  all- 
gemein an  bessere  Waare  gewöhnt  ist  als  in 
Deutschland , obwohl  hierzulande  eine  Besserung 
infolge  Einführung  der  Normalpapiere  nicht  zu 

verkennen  ist.  , , - , . . 

(Fortsetzung  folgt.) 
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Schnelle  Phosphorbestimmung. 

(Aus  dem  chemischen  Laboratorium  der  Königin 
Marienhütte.) 

In  Nr.  19  vom  1.  October  dieses  Jahres  ver-  > 
öffentlich!  Herr  Wdowiszewski  eine  Methode 
zur  Bestimmung  des  Phosphors  im  Roheisen, 
welche  wohl  nicht  zu  den  schnellsten  Methoden 
gerechnet  werden  darf. 

XX1U.it 


Die  Ausfällung  des  Phosphors  als  Magnesium 
Ammoniumphosphat  (nicht  als  pyrophosphorsaure 
Ammon-Magnesia,  wie  Herr  W.  schreibt),  sucht 
man  — wenn  irgend  möglich  — zu  umgehen, 
da  dieselbe  viel  zu  zeitraubend  ist.  Dafs  die 
Fällung  als  Magnesium-Ammoniumphosphat  in  der 
Kälte  und  durch  heftiges  Schütteln  schnell  und 
gut  von  statten  geht,  ist  den  Collegen  von  der 
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Düngerbranche  eine  längst  l>ekannte  Sache.  Dafs 
die  phosphorsaure  Ammon-Magnesia  in  ammonia- 
kalischeni  Wasser  etwas  löslich  ist,  namentlich 
wenn  man  recht  viel  Chlorammon  hinzugefügt  hat, 
sagt  schon  Fresenius  (Quant.  Anal.  6.  Aufl.  1, 
S.  158),  derselbe  belehrt  uns  aber  auch,  dafs 
Gegenwart  von  phosphorsaurem  Natrium  die  Lös- 
lichkeit vermindert.  Nach  Tabelle  2 zu  urtheilen, 
scheint  Herr  Wdowiszewski  den  Phosphor  als 
pyrophosphorsaures  Ammon-Magnesium  zu  wiegen 
(MgNHiPjO?),  während  ich  und  wahrscheinlich 
noch  Andere  durch  Glühen  von  Magnesium- 
Ammonphosphat  — Magnesium  - Pyrophosphat 
(MgiPiO;)  erhalten. 

Die  Formel  von  Ammoniumhydroxyd  ist  nicht 
NH3OH  (Tab.  1),  sondern  NH4  OH  (was  offenbar 
auf  einen  Druckfehler  zurückzuführen  ist).  Hier 
handelt  es  sich  darum,  eine  schnelle  Phosphor- 
bestimmung anzugeben,  die  genaue  Zahlen  liefert 
und  in  der  denkbar  kürzesten  Zeit  ausgeführt 
werden  kann. 

In  meiner  Arbeit  »Beiträge  zur  Bestimmung 
des  Phosphors  in  Eisen  und  Stahl.  Kritik  einiger 
Phosphor  - Bestimmungsmethoden“  (»Chemiker- 
Zeitung*  1897,  Nr.  16)  habe  ich  meine  Methode 
genau  beschrieben,  welche  auf  Titriren  der  im 
Sonnenschein  sehen  Niederschlage  enthaltenden 
Molybdänsäure  mit  einer  titrirten  Kaliumperman- 
ganatlösung beruht  und  welche  an  Genauigkeit 
nichts  zu  wünschen  übrig  läfst,  aufserdem  in  einem 
Zeitraum  von  65  Minuten  (für  Roheisen)  bezw. 
von  45  Minuten  (für  Stahl  und  Puddeleisen) 
auszuführen  ist. 

Der  Gang  der  Untersuchung  ist  folgender: 

I.  Ftlr  Roheisen.  1 g desselben  wird  in 
50  ccm  IINOa  von  1,185  spec.  Gewicht  gelüst, 
zum  Kochen  erhitzt,  20  ccm  KM11O«  (8:1  1)  hinzu- 
gefügt, 2 Minuten  gekocht  und  nun  ans  einer 
Pipette  tropfenweise  eine  gesättigte  Kalium-  oder 
Ammoniumoxalatlösung  hinzugefügt,  um  den 
braunen  MnOa-Niederschlag  wieder  vollständig  in 
Lösung  zu  bringen.  Man  kocht  nun  weitere  2 Min., 
versetzt  mit  5 ccm  HNO»  von  1,42  spec.  Gewicht, 
rührt  um  und  läfst  eben  absitzen,  liltrirt  ab, 
wäscht  den  Rückstand  zweimal  mit  heifsem  Wasser 
nach  und  giebt,  wenn  die  Temperatur  des  Filtrates 
auf  65  bis  50“  C.  gesunken  ist,  dieses  in  ein 
Becherglas,  welches  80  bis  100  ccm  auf  50"  C. 
angewärmte  Ammonium-Molybdänlösung  enthält, 
rührt  eine  Minute  lang  um  und  stellt  an  einen 
Ort,  der  eine  60°  C.  nicht  übersteigende  Tempe- 
ratur hat.  Nach  10  bis  15  Minuten  kann  man 
bereits  den  Niederschlag  auf  einem  Filter  sam- 
meln (in  den  meisten  Fällen  ist  die  über  dem 
gelben  Niederschlage  stehende  Flüssigkeit  so  klar, 
dafs  man  letztere  zu  */»  abgiefsen  kann).  Man 
spritzt  den  Niederschlag  mit  verdünnter  Molybdän- 
lösung zusammen,  wäscht  ihn  dann  mit  schwofei- 
saurer Amraoniumsulphntlüsung  (10  [NLLjiSO«  -f 
20  ccm  II*  SO«  conc.  in  1 I ILO)  bis  das  Eisen 
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entfernt  ist  (Rhodankalium).  Man  behandelt  nun 
den  gelben  Niederschlag  auf  dem  Filter  mit  ver- 
dünntem Ammoniak  und  wäscht  das  Filter  zwei- 
mal mit  warmem  Wasser  nach,  die  Lösung  wird  in 
| einen  kleinen,  mit  etwa  10  g Zn  beschickten 
Erlen moy er- Kolben  filtrirt,  welchen  man,  nach- 
dem man  mit  verdünnter  Hi  SO«  (1 : 2)  übersättigt 
hat,  mit  einem  Trichter  bedeckt  und  8 Minuten 
auf  die  heifse  Platte  stellt.  Inzwischen  hat  man 
ein  schnellfiltrirendes  Filter  vorbereitet,  welches 
i die  ganze  Flüssigkeit  zu  fassen  vermag.  Man 
filtrirt,  wäscht  einmal  mit  kaltem  Hi  O nach  und 
! titrirt  sofort  mit  KMn  0«-I,ösung,  bis  die  Flüssig- 
keit aus  braun,  grün,  portweinfarbig  — farblos 
\ wird  und  einige  Tropfen  mehr  des  Permanganates 
deutliche  Rosafärbung  bewirken.  Der  Wurth  von 
1 ccm  KM11O«  für  Fe  multiplicirt  mit  0,0164  giebt 
den  Werth  für  Phosphor  an.  Zeitdauer  der  Aus- 
führung: 65  Minuten. 

II.  Für  Stahl  und  Puddeleisen  u.  8.  w. 
werden  5 g in  Arbeit  genommen  und  90  ccm 
HNO»  von  1,185  spec.  Gewicht  verwendet.  Die 
Menge  der  KMn  0«-Lösung,  welche  zum  Ueberführen 
der  phosphorigen  Säure  in  Phosphorsäure  u.  s.  w. 
dient,  ist  dieselbe  wie  bei  1 g Roheisen,  es  wird 
aber  der  Zusatz  an  eoncentrirtor  HNO*  auf  10  ccm 
erhöht.  Ein  Filtriren  (Graphit  und  Si  O»)  kann 
unterbleiben.  Zeitdauer  45  Minuton.  Ich  möchte 
nun  folgende  Erfahrungsergobnisse  mittheilen: 

1.  Eine  Salpetersäure  von  1,186  spec.  Gewicht 
eignet  sich  bessor  zur  Lösung  von  Eisen  und  Stahl 
als  die  sonst  gebräuchliche  HNO»  von  1,18  und 
1,20  spec.  Gewicht.  (Zuerst  empfohlen  von  Drown 
und  Nixon*)  2.  Es  ist  gleichgültig  für  die  Richtig- 
keit der  Phosphorbestimmungen,  ob  zur  Wieder- 
auflösung des  ausgeschiedenen  Mangansuperoxyd- 
hydrates  die  empfohlenen  Reagention,  wie  Kalium- 
oxalat, Kaliumnitrat,  Weinstuinsäure,  Oxalsäure 
oder  Eisensulphat  (phorphorfreics) , verwendet 
werden.  3.  Wenn  es  auf  noch  gröfsere  Schnellig- 
keit der  Ausführung  ankommt,  gewinnt  man  an 
Zeit  (etwa  8 Minuten),  indem  man  Eisenlösung 
und  Molybdänlösung  einige  Minuten  kräftig 
schüttelt,  oder  man  benutzt  Schleudercontrifugen 
(Brauns  Eimercontrifuge),  in  diesem  Falle  kann 
man  sofort  abfiltriron.  — Es  ist  vortheilhafter,  die 
Eisenlösung  in  die  Molybdänlösung  zu  giefsen,  als 
umgekehrt.  4.  Ein  Gehalt  «ler  Ammonium-Molyb- 
datlösung  an  Ammoniumnitrat  bietet  gar  keine 
Vortheile.  5.  Der  sogenannte  J o n e s - Roductor  ** 
ist  ein  umständlicher  Apparat,  welcher  kaum  Zeit- 
orsparnifs  bezweckt.  Schnell  filtrirendes  Papier 
oder  Glaswollo,  mit  einigen  Stückchen  Zink  belogt, 
thun  dieselben  Dienste.  6.  Der  Factor  für  die 
KMn()«-Lösung  ist  wie  oben  angegeben  0,0164  und 
nicht  0,01628,  welch  letzterer,  wahrscheinlich  von 

* „Journal  of  tho  Franklin  Institute“  1890. 

**  Blair,  „Analysis of  Iron  and  Steel“.  II.  Aufl. 
I Seite  100. 
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Blairs  bekanntem  Buche  aus,  in  allen  englischen 
Handbilchern  Aufnahme  fand. 

Was  nun  don  Vortheil  der  volumetrischen 
Bestimmung  vor  der  Gewichtsbestimmung  — 
directe  Wägung  des  gelben  Niederschlages  im 
Filter  — anbetrifft,  so  mufs  ich  behaupten,  dafs 
die  erste  zuverlässiger  und  genauer  ist,  da  man 


beim  Wägen  stets  unsicher  ist.  Wenn  es  irgend 
i möglich  ist,  vermeidet  wohl  jeder  Analytiker 
Wägungen  von  Niederschlägen  im  Filter  (KaPtCle, 
CdS  u.  s.  w.). 

Nachstehende  10  ausgewählte  Resultate  zeigen, 
dafs  die  directe  Wägung  entweder  zu  hohe  oder 
zu  niedrige  Resultate  ergab. 


1. 

U. 

UI. 

IV. 

V. 

VI. 

VII. 

VIII. 

IX. 

X. 

a)  als  Mg*  P*  0»  gew.  . . . 

. 1,822 

1,461 

1,020 

0,724 

0,571 

0,881 

0,273 

0,110 

0,091 

1,773 

b)  Volumetr.  Methode.  . . 

. 1,202 

1,444 

0,987 

0,781 

0,544 

0,380 

0,271 

0.108 

0,089 

1,743 

c)  durch  directo  Wägung  . 

. 1,211 

1,526 

0,984 

0,762 

0,506 

0,271 

0,282 

0,104 

0,086 

1,861 

Otto  Herting, 

Chemiker  dur  Königin  MarienhUtto  zu  Caiuifclurf  in  SucIibcii. 


Ueber  die  Bestimmung  von  unlöslichem  Phosphor 
in  Eisenerzen. 

Zwecks  Bestimmung  von  unlöslichem  Phosphor 
in  Eisenerzen  geben  Charles  T.  Mixer  und 
Howard  W.  du  Bois  folgende  Methode  an,  die 
in  dem  „Journal  of  the  Franklin  Institute“  ver- 
öffentlicht ist.  Bekanntlich  besteht  das  gewöhnlich 
angewandte  Verfahren  darin,  den  unlöslichen 
Rückstand  mit  Nntronkali  zu  schmelzen:  dasselbe 
ist  jedoch  unzweckmäfsig,  sobald  es  sich  darum 
handelt,  täglich  eine  gröfsero  Anzahl  von  Phosphor- 
bestimmungon auszuführen.  Auch  die  Behand- 
lung dos  Rückstandes  mit  Flufssäure  erweist  sich 
in  diesem  Falle  als  zu  zeitraubend.  Eine  Mischung 
andererseits  von  Erz  und  Natronkali,  bis  zur  Roth- 
glutli  erhitzt,  ohne  dafs  man  die  Masse  indessen 
zum  Schmolzen  kommen  läfst,  giebt  schnelle  und 
gute  Resultate,  jedoch  nur  bei  Erzen  mit  niedrigem 
Kieselsäuregehalte;  bei  solchen  mit  hohem  Kiesel- 
säuregehalte kann  sie  dagegen  nicht  zur  An- 
wendung gebracht  werden,  da  die  Masse  zu  leicht 
in  Flufs  geräth. 

Calcinirte  Magnesia  hingegen,  im  Gemischo 
mit  Eisenerz  bis  zur  Rothgluth  erhitzt,  ohne  aber 
zum  Schmelzen  zu  kommen,  zieht  allen  Phosphor 
heraus,  selbst  bei  hochkieselsäurehaltigen  Erzen. 
Calcinirt  man  schliefslich  das  Erz  ohne  Zusatz 
einer  Base,  so  erhält  man  vollkommen  genaue 
Resultate. 

Da  das  letztgenannte  Verfahren  somit  als 
hinreichend  erschien  und  auch  am  wenigsten 
zeitraubend  war,  wurdo  es  von  Mixer  und 
du  Bois  weiter  verfolgt.  Die  Einzel heuten 
der  Methode  gestalteten  sich  dabei  folgender- 
maßen : 


Ungefähr  1 '/•*  g Eisenerz  wurden  in  2b  ccm 
■ Salzsäure  vom  spec.  Gew.  1,1  gelöst.  Nachdem 
dieser  Procefs  vollendet  -war,  dampfte  man  den 
Uebersahufs  an  Säure  ab  und  setzte  dies  so  lango 
fort,  bis  die  Lösung  eine  syrupartige  Consistonz 
angenommen  hatte.  Man  verdünnte  dann  mit 
Wassor  und  filtrirto  in  einen  Erlonmeyer-Kolbon, 
worauf  das  Filter  mit  dem  Rückstand  in  einen 
Platintiegel  gebracht  und  dort  verbrannt  wurde. 
Nachdem  das  Papier  verbrannt  war,  wurdo  der  Rück- 
stand mit  einem  Platindrahte  etwas  hin  und  her 
gewandt  und  einige  Minuten  bis  zur  Rothgluth 
erhitzt,  worauf  er  vom  Feuer  entfernt  und  zur 
Lösung  in  ein  Bocherglas  gethan  wurde.  Es  wurde 
nun  Wasser  hinzugegebon,  die  Flüssigkeit  mit 
einigen  Tropfen  Salz-  oder  Salpetersäuro  angesäuert 
und  ungefähr  fünf  Minuten  gelinde  gekocht. 
Hierauf  filtrirte  man  die  Lösung  in  den  schon 
erwähnten  Erlenmcyer-Kolben  zu  derjenigen,  welche 
den  löslichen  Phosphor  enthielt,  oder  man  benutzte 
zweckmäfsiger  einen  zweiten  Kolben,  um  don  lös- 
lichen und  unlöslichen  Phosphor  voneinander 
gesondert  zu  bestimmen,  was  sich  auch  schon 
deshalb  als  praktisch  ergab,  weil  man  es  sonst 
mit  einer  zu  verdünnten  Lösung  zu  thun  hatte. 
Alsdann  wurde  mit  Ammoniak  neutralisirt  und 
man  erhielt  schliefslich  den  Phosphor  als  molyb- 
dänsaures Ammoniumphosphat,  aus  dem  er  mit 
Leichtigkeit  zu  bestimmen  war. 

Die  Umwandlung  dos  unlöslichen  Phosphors 
in  den  löslichen  lediglich  durch  Glühen,  ist  eine 
Frage  von  hohem  theoretischen  Interesse.  Es  ist, 
wie  die  Verfasser  betonen,  wohl  möglich,  dafs  die 
von  B e r z e 1 i u s vorgeschlagono  Methode,  die  Phos- 
phate mittels  Zusatz  von  Kieselsäure  zu  zersetzen, 
einen  ähnlichen  chemischen  Procefs  in  sich  schliefst, 
wie  der  obige.  F. 
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Zuschriften  an  die  Redaction. 

Amerikanisches  Gießereiroheisen. 


In  Nr.  22  dieser  Zeitschrift  wurde  Uber  die 
Versammlung  der  Eisenhütte  Oberschlesien  ein- 
gehend berichtet.  In  der  sich  an  den  Vortrag  von 
E.  Schrödter  über  „den  Wettbewerb  der  ameri- 
kanischen Eisenindustrie“  anschliefsenden  Debatte 
theilt  Geheimrath  Jüngst  mit,  dafs  er  ameri- 
kanisches Roheisen  ohne  Garantie  für  dessen 
chemische  Zusammensetzung  bezogen  hätte,  um 
die  Qualität  desselben  kennen  zu  lernen.  Das  Roh- 
eisen hatte  denselben  Preis,  wie  das  oberschlesische 
Giefsereirohoison,  die  Analyse  zeigte  eine  normale 
Zusammensetzung,  und  zeigte  es  sich  beim  Giefsen, 
dals  dasselbe  von  ganz  ausgezeichneter  Qualität 
war,  es  saugte  nicht  und  wurde  nicht  schäumig, 
der  Gufs  war  voll  und  dicht,  zugleich  weich  und 
gut  bearbeitbar. 

Dor  Vortragende  theilt  in  Ergänzung  hierzu 
mit,  dafs  auch  ihm  Versuche  mit  amerikanischem 
Roheisen  zur  Konntnifs  gekommen  seien,  welche 
ähnlich  gute  Ergebnisse  gezeigt  hätten.  Herr 
Schrödter  warnt  jedoch  vor  dem  Bezüge  des  ameri- 
kanischen Roheisens  und  macht  darauf  aufmerk- 
sam, dafs  mit  einem  Wechsel  in  der  Qualität  des- 
selben stets  gerechnet  werden  mufs,  wofür  er  ein 
drastisches  Beispiel  ahführt. 

Schroiber  dieses  hat  ebenfalls  Gelegenheit 
gehabt,  Urtheile  über  amerikanisches  Roheisen  zu 
hören,  welche  jedoch  nicht  so  günstig  sind,  wie 
das  von  Geheimrath  Jüngst.  Untor  Anderem  bat 
mich  eine  gröfsere  mitteldeutsche  Giefserei  um 
eine  Begutachtung  amerikanischen  Roheisens  und 
sandte  gleichzeitig  2 Masseln  desselben,  sowie 
zwei  aus  demselhen  gegossene  dünnwandige  Rohr- 
stücke ein. 

Die  Analyse  der  beiden  Masseln  lieferte  folgen- 
des Ergobnifs: 

Mtuisol  I Maaael  I[ 

Si  = 2,06  % Si  = 2,48  % 

Mn  = 0,40  „ Mn  = 0,88  „ 

P = 0,78  „ P = 0,70  „ 

Der  Phosphorgehalt  giobt  zu  Bedenken  keinerlei 
Anlaf8,  auch  rheinische  Marken  zeigen  häutig  einen 
Gehalt  an  Phosphor,  der  sich  auf  0,7,  ja  oft  noch 
höher  beläuft.  Jedoch  giebt  der  niedrige  Gehalt 
an  Mangan  zu  mehrfachen  Bedenken  Anlafs.  In 
Höhe  von  nur  0,4  % ist  dorselbe  für  ein  gutes 
Giefsereirohei8en  absolut  zu  niedrig.  Ein  hoher 
Mn-Gehalt  schützt  das  werthvolle  Si  beim  Um- 
schmelzen im  Cupolofen  vor  dom  Abbrennen, 

indem  das  Mn  selbst  als  Oxydul  in  die  Schlacke 


geht.  Bei  gleichem  Si-Gehalt  kann  von  zwei  Roh- 
eisensorten diejenige  am  öftesten  umgeschmolzen 
worden,  ohne  dafs  harter  Gufs  erfolgt,  welche  den 
höchsten  Mangangehalt  hat. 

Es  ist  also  dasjenige  Roheisen  mit  höherem 
Mangangehalte  das  werthvollere,  denn  es  verträgt 
mehr  billigen  Bruchzusatz,  als  das  andere  mit 
niedrigem  Gehalte  an  Mn.  Boi  den  rheinischen 
Marken  wird  ein  Mn-Gehalt  von  1 % verlangt  und 
ist  annähernd  ein  solcher  auch  durchweg  in  den- 
selben zu  finden. 

Aufserdem  ist  ein  Mn-Gehalt  in  diesor  Höhe, 
bei  sonst  normalem  Hochofengang,  ein  sicherer 
Anhalt  dafür,  dafs  das  Roheisen  nur  wenig  Schwefel 
enthält  und  dio  Schwefelaufnahme  beim  Um- 
schmelzen im  Cupolofen  sich  nur  in  ganz  iuäfsigen 
Grenzen  bewegt. 

Der  Si-Gehalt  mit  durchschnittlich  2,2  % ist 
ebenfalls  für  ein  gutes  Giefsereirohoison  zu  niedrig, 
namentlich  fällt  dies  sehr  in  Betracht,  wenn  das 
Roheisen,  wie  in  dein  vorliegenden  Falle,  zu  sehr 
dünnwandigen  Gegenständen  vergossen  werden 
soll.  Bei  dem  geringen  Gehalt  an  Mn  fällt  der 
niedrige  Procontsatz  an  Si  weiterhin  um  so  er- 
schwerender ins  Gewicht.  Die  Oxydation  beim 
Umschmelzen  wirft  sich  sofort  auf  das  Si,  und 
werden  bei  dem  auffallenden  Mangel  an  Mn  etwa 
20  % des  Gehaltes  an  Si  im  Cupolofen  abbrennen, 
so  dafs  das  amerikanische  Roheisen,  für  sich  allein 
geschmolzen,  nur  etwa  1,8%  Si  nach  dem  Um- 
schmclzen  zeigen  würde. 

Da  dünnwandige  Gegenstände  mindestens 
2.2%  Si  erfordern,  um  weichen,  bearbeitbaren 
Gufs  zu  liefern,  so  hat  das  vorliegende  ameri- 
kanische Roheisen  für  diesen  Zweck  nur  den  Werth 
eines  Zusatzeisens,  dasselbe  kann  deshalb  mit  den 
besseren  rheinischen  Marken  einen  Vergleich  nicht 
aushalten. 

Die  beiden  Gufsstücke  waren  aus  folgenden 
Gattirungen  gegossen: 

Nr.  I Nr.  II 

50  kg  amerik.  Roheisen,  150  kg  amerik.  Roheisen, 
100  „ Englisch  III,  150  „ Bruchoison. 

150  „ Brucheisen. 

Die  Analyse  der  beiden  Gufsstücko  zeigte 
folgendes  Ergebnifs : 

Si  = 2,11  % Si  = 1,90  % 

Mn  = 0,60  „ Mn  = 0,29  „ 

Das  Gufsstück,  welches  aus  der  orsten  Gattirung 
gegossen  war,  zeigte  ein  feinkörniges,  wenn  auch 
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■schon  etwas  sehr  kurzes  Gefüge,  während  das 
Gufsstück  aus  Gattirung  II  harten  und  spröden 
Gufs  aufwies.  Die  Gattirung  Nr.  II  zeigt  ferner, 
dafe  der  dünnwandige  Rohrbruch  sehr  hoch  silicirt 
war,  oder  dafs  zufälligerweise  mehr  Masseln  von 
der  Zusammensetzung  II  in  der  Gattirung  waren, 
denn  sonst  wäre  der  Gehalt  an  Si  im  fertigen 
Gufsstück  noch  viel  niedriger  ausgefallen. 


Ich  glaube  mit  Vorstehendem  nachgewiesen 
zu  haben,  dafs  es  im  Interesse  jedes  Giefserei* 
leiters  liegt,  sich  den  Einkauf  des  amerikanischen 
Eisens  gründlich  zu  überlegon,  es  könnte  ihm 
sonst  passiron,  dafs  er  diesen  Schritt  in  Ansehung 
seines  erniedrigten  Gufswaarenausbringens  bereuen 
möchte. 


Dr.  F.  Wüst. 


Verwendung  von  Weifsblechabfällen. 


Verehrliche  Redaction ! 

In  „Stahl  und  Eisen“  1897  Nr.  21  befindet 
sich  auf  Seite  914  eine  Bemerkung  zu  meiner  in 
der  „Oesterreichischen  Zeitschrift  für  Berg-  und 
Hüttenwesen“  vor  kurzem  erschienenen  Arboit 
über  „Verwerthung  von  Weifsblechabfällen“.  Der 
Einsender  derselben,  Hr.  Dr.  Goldschmidt,  sagt 
mir  darin,  dafs  es  ein  Irrthum  sei,  von  einer  , ört-  j 
liehen  Verwerthung“  der  Abfälle  zu  sprechon,—  ' 
weil  er  {Dr.  Goldschmidt)  schon  soit  14  Jahren  : 
Weifsblechäbfälle  entzinnt  und  jetzt  in  Essen  an 
der  Ruhr  jährlich  etwa  10000  t verarbeitet.  Ab- 
gesehen davon,  dafs  ich  diese  Zahlenangaben  nicht  ! 
zu  controliren  imstande  bin,  kann  ich  nicht  um- 
hin, zu  bemerken,  dafs  mich  dieselben  fast  wie  1 
Reclame  anmuthen.  Aufserdem  darf  man  nicht  ( 
vergessen,  dafs  die  Gedanken  jedes  Menschen  sich  i 
gern  nach  seinem  Aufenthaltsort  richten,  will  ! 
sagen,  ich  lebe  in  Oesterreich,  wo  die  Bahnfrachten  ; 
theurer  sind  als  im  Deutschen  Reich  und  wo  man 


folglich  ohor  trachten  wird,  diese  voluminösen  Ab- 
fälle local  zu  verwerthen,  als  dieselben  auf  weite 
Strecken  zu  verfrachten. 

Ein  zweiter  Irrthum  sei  der  von  mir  an- 
gegebene Zinngehalt  des  Weifsblechs,  welcher  mit 
6 % zu  hoch  gegriffen  sei  und  nur  2 bis  8 % be- 
trage. Diese  Angabe  habe  ich,  da  ich  für  meine 
Abhandlung  nicht  erst  hundert  Weifsblechanalysen  „ 
machen  konnte  und  wollto,  aus  der  Literatur, 
in  welcher  sio  sich  nach  Goldschmidts  eigener 
Angabe  nicht  blofs  in  den  hochangesehenen  Werken 
des  Oberbergraths  S c h n a b o 1 , sondern  auch  in 
vielen  anderen  Büchern  vortindet.  Wenn  die 
Angabo  Dr.  Goldschmidts  richtig  ist,  so  bleibt  ihm 
das  Verdienst  unbenommen,  diesen  bisher  all- 
gemein e n Irrthum  berichtigt  zu  haben. 

Przibram  in  Böhmen,  lö.  November  1897. 

Ergebenst 

Dr.  August  Harpf. 


Handelspolitische  Maßnahmen. 


Mit  Recht  wird  überall  auf  die  grofse  Be- 
deutung hingewiesen,  welche  der  von  der  Reichs- 
regierung  eingesetzte  „Ausschuß  zur  Begutachtung 
und  Vorberathung  handelspolitischer  Mafsnahmen* 
für  die  Entwicklung  des  gesamniten  Erwerbslebens 
in  Deutschland  haben  wird.  In  der  gewählten 
Art  ist  wohl  eine  solche  Körperschaft  bisher  noch 
nicht  in  Deutschland  constituirt  gewesen.  Vor  Allem 
wird  betont  werden  müssen,  dafs  in  diesem  Aus- 
schufs  die  drei  grofsen  Erwerbsgruppen,  Industrie, 
Landwirtschaft  und  Handel  nebeneinander  arbeiten 
sollen,  dafs  also  unter  ihnen  ein  Einvernehmen 
über  die  für  die  Wirtschaftspolitik  Deutschlands 
mafsgebende  Richtung  erzielt  werden  soll.  Die 
Lösung  dieser  Aufgabe  wird  sicherlich  mit  grofsen 
Schwierigkeiten  verbunden  sein,  wenn  aber,  wie 
es  nicht  anders  vorauszusehen  ist,  die  einzelnen 
Mitglieder  des  Ausschusses  von  den  besten  Ab- 


sichten für  die  Förderung  nicht  nur  des  Wohles 
ihrer  Erwerbsgruppe,  sondern  des  gesammlen 
Vaterlandes  erfüllt  sind,  so  ist  nicht  daran  zu 
zweifeln,  dafs  das  gesteckte  Ziel  auch  erreicht 
werden  wird. 

Man  hatte  anfänglich  die  Zusammensetzung 
, des  Ausschusses  so  geplant,  dafs  je  5 Vertreter 
vom  Central  verband  deutscher  Industrieller,  vorn 
Deutschen  Landwirt hschaftsrathe  und  vom  Deut- 
schen Handelslage  präsentirt  und  dazu  10  Mit- 
glieder vom  Reichskanzler  gewählt  werden  sollten, 
ln  Wirklichkeit  ist  die  Zusammensetzung  so  erfolgt, 
dafs  der  Reichskanzler  zu  den  von  den  drei  grofsen 
Vertretungen  präsentirten  15  Mitgliedern  noch 
j weitere  15  deputirt  hat.  Man  hat  in  der  Fresse 
hier  und  da  nach  der  Zugehörigkeit  der  einzelnen 
Mitglieder,  namentlich  der  Industriellen,  zu  den 
j einzelnen  Berufszweigen  geforscht.  Mindestens  vier 
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von  den  Mitgliedern  gehören  zur  Textilgruppe,  ! 
zwei  oder  gar  drei  zur  Lederindustrie,  während 
die  Eisenindustrie  etwas  schlechter  weggekommen 
ist.  Indessen  können  solche  Betrachtungen  kaum 
zu  richtigen  Schlössen  führen ; es  kommt  nicht  , 
auf  die  Anzahl  der  Vertreter  für  die  einzelnen 
Berufszweige  an,  es  kommt  auch  gar  nicht  darauf 
an,  dafs  alle  Berufszweige  Vertreter  im  Ausschufs 
haben  — das  zu  erreichen,  war  unmöglich  — 
sondern  es  kommt  vor  Allem  darauf  an,  dafs  in  j 
den  Ausschufs  Männer  gewählt  wurden,  welche,  j 
im  praktischen  Leben  stehend,  die  Wirthschafts-  ! 
politik  am  besten  vom  geschäftlichen  Standpunkte 
aus  zu  beurtheilen  in  der  Lage  sind.  Man  hat 
früher,  und  namentlich  bei  der  inaugurirung  der 
Zolltarifpolitik  des  Fürsten  Bismarck,  einen  heftigen 
Kampf  zwischen  Freihandel  und  Schutzzoll  erlebt. 
Es  ist  ja  sicher,  dafs  auch  im  Ausschufs  Anhänger 
der  einen  und  der  andern  Wirtschaftspolitik  sitzen, 
indefs  für  die  zukünftige  Wirtschaftspolitik  des 
Deutschen  Reiches  dürfte  dieser  Gegensatz  kaum 
mafsgehcnd  werden.  Auch  in  den  extremsten 
Freihandelskreisen  hat  man  eingesehen,  dafs 
Deutschland  ohne  Schutzzoll  nicht  bestehen  kann, 
und  somit  wird  es  sich  denn  hei  der  Festlegung 
der  Grundlagen  unserer  künftigen  Wirthschafts-  i 
politik  nur  um  das  Mafs'  des  Schutzes  der  J 
nationalen  Arbeit  handeln.  Dafs  hierbei 
wiederum  die  Exportverhältnisse  stark  in  Betracht 
gezogen  werden,  daran  haben  fast  alle  Industrie- 
zweige ein  grofses  Interesse,  und  so  wird  denn 
voraussichtlich  in  dem  wirthschaftlichen  Ausschufs 
auch  eine  Anschauung  zur  Geltung  kommen,  welche 
den  mittleren  Weg  zwischen  Freihandel  und  Schutz- 
zoll innehält  und  vor  allen  Dingen  das  Ziel  im 
Auge  hat,  eine  Politik  einzuschlagen,  welche  dem 
Wohlstände  Deutschlands  am  meisten  nützt. 

Dafs  die  Mitglieder  des  Ausschusses  eine  schwere 
Arbeit  vor  sich  haben,  ist  zweifellos,  und  um  so 
mehr  mufs  man  es  den  Männern,  die  in  den 
Ausschufs  hineingekommen  sind,  anerkennen,  dafs 
sie  eine  solche  Aufgabe  übernommen  haben.  Von 
seiten  der  Regierung  werden  natürlich  nach  allen 
nur  denkbaren  Richtungen  Vorarbeiten  getroffen, 
um  dem  Ausschufs  die  Arbeit  zu  erleichtern.  1 
Soweit  diese  Vorarbeiten  die  Zusammenstellung  j 
der  Handelsverträge,  die  Nachweisung  des  Waaren- 
verkehrs  mit  den  einzelnen  Ländern  und  die  Zu- 
sammenstellung der  Zollsätze  hetrefTen,  können 
sie  sich  an  Muster  anlehnen,  die  aus  früheren 
Zeiten  vorhanden  sind.  Bezüglich  der  Zusammen- 
stellung der  Handelsverträge  erinnern  wir  nur 
daran,  dafs  sowohl  der  frühere  verstorbene  Ge-  j 
schäftsführer  des  Centralverbands  deutscher  In- 
dustrieller, als  auch  Geheimrath  v.  Poschinger 
Colleotionen  der  Handelsverträge  herausgegeben 
haben.  Allerdings  waren  beide  Gollectionen  nicht 
unter  einem  bestimmten  politischen  Gesichtspunkte 
angeferligt,  sie  waren  mehr  compilatorische  Ar- 


beiten, während  die  neue  von  der  Regierung  zu 
bewirkende  Zusammenstellung  wohl  hauptsächlich 
diejenigen  Momente  aus  den  Handelsverträgen  in 
Vergleich  stellen  wird , welche  für  die  künftige 
Handelspolitik  von  Werth  und  von  Einflufs  werden 
könnten.  Eine  Nachweisung  des  Waaren Verkehrs 
mit  den  einzelnen  Ländern  hatte  die  Regierung 
schon  für  die  Handelsvertragsverhandlungen  anfangs 
der  90er  Jahre  herausgegeben.  Man  vermifste  daran 
allerdings  eine  Bearbeitung  des  an  den  Regierungs- 
stätten vorhandenen  Materials  an  Zahlen  über  die 
Einfuhr,  wie  sie  die  fremden  Länder  für  die 
deutschen  Waaren  aufgestellt  haben.  Man  ersah 
aus  der  Zusammenstellung  nur  die  deutsche 
Statistik  über  Export.  Diese  konnte  man  mit 

allerdings  ziemlich  umfassender  Arbeit  auch  selbst 
aus  den  Monatsheften  des  Kaiserlichen  Statistischen 
Amtes  herausziehen.  Es  scheint  nunmehr  aber 
beabsichtigt  zu  sein , auch  die  Zahlen  wieder- 
zugeben, welche  die  auswärtigen  Regierungen 
über  die  nach  dem  betreffenden  Lande  kommenden 
deutschen  Waaren  zusammenstellen.  Das  würde 
sicherlich  von  grofsem  Nutzen  sein.  Eine  Zu- 

sammenstellung der  Zollsätze  der  einzelnen  Länder 
hat  es  auch  bereits  gegeben.  Der  Centralverband 
deutscher  Industrieller  veröffentlichte  früher  die 
Zolltarife  sämmtlicher  Länder,  indessen  waren 
diese  Veröffentlichungen  doch  mehr  mechanischer 
Natur,  während  es  jetzt  in  der  Absicht  zu  liegen 
scheint,  dafs  der  Vergleich  zwischen  den  Zollsätzen 
der  einzelnen  Länder  durch  Nebeneinanderfügung 
derselben  stark  erleichtert  werden  soll. 

Etwas  ganz  Neues  jedoch  will  die  Regierung 
mit  einer  Productionsstatistik  schaffen,  ln  der 
politischen  Presse  wurde  die  Nachricht  verbreitet, 
dafs  die  Regierung  mit  der  Absicht  umgehe,  ein 
besonderes  Reichsamt  für  die  Productionsstatistik 
zu  schaffen.  Diese  Mittheilung  beruht  natürlich 
auf  einem  Irrthum.  Ein  Statistisches  Amt  ist  ja 
für  das  Reich  vorhanden,  und  wenn  ein  neuer 
Zweig  von  Statistik  in  Aufnahme  käme,  so  würde 
es  doch  nur  natürlich  sein,  denselben  diesem  Amte 
zu  übertragen.  Die  Regierung  wünscht  aber  that- 
sächlich  dem  Ausschüsse  einen  möglichst  ein- 
gehenden Ueberblick  über  die  Productions-  und 
Exportverhältnisse  zu  verschaffen.  Es  ist  dabei 
in  Erwägung  gekommen,  ob  nicht  etwa  auf  dem 
Wege  der  Gesetzgebung  die  Productionsstatistik 
gefördert  werden  könnte,  indefs  ist  man  davon 
abgekommen,  weil  ein  solches  Gesetz  schliefslich 
den  Beamten  ein  Eindringen  in  die  Bücher  und 
Geschäfts-Interna  der  einzelnen  Betriebsunternehmer 
gestatten  müfsle,  wie  cs  nicht  einmal  für  Steuer- 
gesetze vorgeschrieben  ist.  Auch  würde  sich  ein 
solches  Eindringen  mit  statistischen  Zwecken  allein 
kaum  rechtfertigen  lassen,  wie  auch  nicht  anzu- 
nehmen ist,  dafs  der  Reichstag  ein  solches  Gesetz 
billigen  würde.  Wie  sich  schliefslich  diese  Pro- 
ductionsstatistik  gestalten  wird,  ist  noch  nicht 
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sicher.  Zwei  Wege  stellen  ollen : der  eine  geht 
dahin,  dafs  die  einzelnen  Mitglieder  des  Ausschusses 
die  statistischen  Erhebungen  für  ihre  Berufszweige 
in  die  Hand  nehmen,  der  andere  dahin,  dafs  das 
Keichsamt  des  Innern  sich  mit  der  Erhebung 
befafst.  Gegen  den  ersteren  Weg  spricht  der 
Umstand,  dafs  die  Concurrenten  den  Mitgliedern 
des  Ausschusses  kaum  die  nöthigen  Angaben 
machen  dürften,  für  den  letzteren  spricht  die  That- 
sache,  dafs  die  Einzclzahlen  nur  den  Beamten  zu 
Gesicht  kommen  würden,  während  dem  Ausschüsse 
lediglich  die  Endsummen  vorgelegt  zu  werden 
brauchten.  Es  dürfte  denn  wohl  auch  der  letztere 
Weg  gewählt  werden,  obschon,  wie  schon  bemerkt, 
Entschlüsse  auf  diesem  Gebiete  nicht  vorliegen. 
Wie  aber  auch  immer  sich  schliefslich  der  Weg, 
der  bei  dieser  Erhebung  eingeschlagen  wird,  ge- 
staltet, es  wäre  sicherlich  von  gröfstem  Werth, 
eine  auch  nur  einigermafsen  zutreffende  Productions- 
stalistik  zu  erhalten.  Bisher  besitzen  wir  amtliche 
Statistiken  über  die  Production  nur  betreffs  der- 
jenigen Erzeugnisse,  welche  indirecter  Besteuerung 
unterliegen,  wie  Tabak,  Salz,  Branntwein,  Zucker 
und  Bier.  Sonst  sind  nur  annähernd  zuverlässige 
IVoductionsstatistiken  für  einzelne  Gewerbszweige  zu 
ermöglichen  gewesen,  in  denen  verhältnifsmäfsig 
wenige  Betriebe  in  Thäligkeit  sind.  So  ist  die 
Statistik,  welche  jährlich  vom  Verein  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller  herausgegeben  wird, 
eine  ziemlich  umfassende.  Man  würde  leicht  von 
einzelnen  anderen  Betriebszweigen,  wie  z.  B.  der 
Jutefabrication,  der  chemischen  Industrie,  ähnliche 
Zahlen  erhalten.  Bei  anderen  Betriebszweigen  wird 
sich  die  Sache  schwieriger  gestalten.  Indefs,  wo  nur 
ein  Wille  ist,  ist  auch  ein  Weg,  und  man  wird  sich 
schliefslich  dem  Ziele  wenigstens  nähern  können. 

Im  übrigen  mufs  aber  betont  werden,  dafs 
die  gesammle  Statistik  stets  nur  unter  Berück- 
sichtigung aller  der  Mängel,  welche  ihr  anhaften, 
vom  Ausschufs  benutzt  werden  sollte.  Die  bis- 
herige amtliche  Statistik  über  Waarenverkehr  wird 
sicher  von  der  Reichsverwaltung  als  durchaus 
inafsgebend  angesehen  werden.  Das  ist  sie  aber 
in  verschiedener  Beziehung  nicht.  Es  kommt 
z.  B.  in  Betracht,  dafs  der  Export  nach  den  einzelnen 
Ländern  sich  ganz  anders  gestaltet,  als  es  in  der 
Statistik  zum  Ausdruck  kommt.  Schon  bei  den 
Verlragsverhandlungen  anfangs  der  90er  Jahre 
ist  es  häufig  bemerkt  worden,  dafs  eine  einzelne 
Fabrik  mehr  nach  einem  Lande  exportirte,  als  in 
der  ganzen  amtlichen  Statistik  angegeben  war. 
Das  kommt  daher,  dafs  die  Länder,  welche  in 
der  amtlichen  Statistik  als  Exportländer  angegeben 
sind,  die  betr.  deutschen  Waaren  nicht  in  ihrer 
Gesammtheit  consumiren,  sondern  vielfach  nur  als 
Durchfuhrländer  gelten.  Sodann  wird  man  mit 
den  Werthberechnungen  der  amtlichen  Statistik 
ziemlich,  vorsichtig  sein  müssen.  Für  die  Mehr- 
zahl der  Tarifpositionen  ist  diese  Werthberechuung 


völlig  belanglos.  In  einzelnen  Tarifpositionen  sind 
so  verschiedene  Waarengattungen  zusammen- 
gesch weifst,  dafs  aus  dem  vom  Statistischen  Amt 
constatirten  Gesammtwerth  nicht  der  mindeste 
Schlufs  auf  den  Einzelwerth  einer  Waarengattung 
gezogen  werden  darf.  Man  wird  in  dieser  Be- 
ziehung aufserordentlich  vorsichtig  sein  müssen, 
um  nicht  zu  falschen  Schlüssen  zu  gelangen,  und 
es  wäre  vielleicht  jetzt  an  der  Zeit,  dafs  der 
wirtschaftliche  Ausschufs  sich  mit  der  Frage 
beschäftigt,  ob  man  hier  nicht  Abhülfe  schaffen 
könnte.  Es  müfsten  die  Werthe  für  jede  einzelne 
Waare  festgestellt  werden,  uud  zwar  nicht,  wie 
das  jetzt  geschieht,  nach  Schätzungen,  die  am 
Ende  des  Jahres  von  Handelskammern  und  son- 
stigen Corporationen,  auch  von  einzelnen  Persön- 
lichkeiten, eingezogen  werden,  sondern  man  miifste 
sich  an  das  französische  Muster  halten  und  ver- 
langen, dafs  für  statistische  Erhebungen  die  Ex- 
porteure in  ihren  für  die  Zollämter  angefertigten 
Scheinen  auch  den  Werth  der  Waaren  angeben. 
Da  die  Mehrzahl  der  Länder  Gewichtszölle  hat, 
so  ist  nicht  anzunehmen,  dafs  hierbei  Täuschungen 
Vorkommen  werden.  Jedenfalls  würde  es  von 
grofsem  Werth  sein,  wenn  hierin  eine  Aenderung 
vorgenommen  würde. 

Alle  diese  und  andere  Fragen  werden  ja  den 
Ausschufs  nunmehr  Jahre  hindurch  beschäftigen. 
Es  ist  anzunehm'en,  dafs,  nachdem  einmal  die 
Regierung  sich  diesen  handelspolitischen  Beirath 
geschaffen  hat,  sie  auch  Alles  daransetzen  wird, 
den  möglichst  gröfsten  Nutzen  aus  ihm  zu  ziehen. 
Alle  Verhandlungen  und  Arbeiten  des  Beiraths 
aber  wären  nichtig,  wenn  nicht  vor  Festsetzung 
des  deutschen  autonomen  Zolltarifs  und  vor  Be- 
ginn der  neuen  Verltagsverhandlungen  bereits  aus 
ihnen  die  Regierung  sich  die  Linie  gewählt  hätte, 
auf  der  die  Wirthschafts-  und  Handelspolitik  sich 
fortbewegen  soll.  Der  grofse  Fehler  der  Wirth- 
schafts-  und  Handelspolitik  der  90er  Jahre  war 
der,  dafs  die  Regierung  in  ihren  Anschauungen 
nicht  einheitlich  war.  Wer  imstande  ge- 
wesen ist,  auch  nur  einen  Blick  hinter  die  Coulissen 
der  damaligen  Arbeit  zu  werfen,  wird  wissen, 
dafs  die  Handelsvertrags-Verhandlungen,  welche 
für  uns  entscheidend  waren,  die  mit  Oesterreich, 
hauptsächlich  von  zwei  Männern  geführt  wurden, 
welche  in  ihren  wirthschafts*  und  handelspolitischen 
Anschauungen  sich  vollständig  diametral  gegeu- 
überstanden.  Der  eine  dieser  Männer,  welcher 
den  schutzzöllnerischen  Standpunkt  vertrat,  ist 
bereits  gestorben,  er  war  eine  der  thatkräftigsten 
und  liebenswürdigsten  Persönlichkeiten  der  Re- 
gierung. Der  andere,  ein  enragirter  Freihändler, 
steht  jetzt  an  der  Spitze  eines  technischen  Reichs- 
amts. Beide  waren  von  dem  besten  Willen  be- 
seelt; jedoch  kann  kein  Wagen  das  richtige  Ge- 
leise halten  und  in  der  richtigen  Weise  vorwärts 
kommen,  an  den  man  ein  Pferd  vorne,  das  andere 
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hinten  gespannt  hat.  Die  Männer,  welche  die 
Wirthschafls-  und  Handelspolitik  späterer  Jahre 
leiten  sollen,  müssen  sich  eine  abgeklärte  An- 
schauung angeeignet  haben  und  gewillt  sein,  völlig 
einheitlich  sowohl  bei  der  Revision  des  deutschen 
autonomen  Zolltarifs,  als  auch  bei  den  Verhand- 
lungen mit  dem  Auslande  zu  verfahren.  Nur  so 
könnte  Deutschland  gut  abschneiden. 

Aus  den  Verhandlungen  des  wirtschaftlichen 
Ausschusses  werden  sich  schon  Lehren  nach 
dieser  Richtung  ziehen  lassen,  und  gerade  dieser 
Ausschufs  wird  bestimmt  sein,  ein  consta nies 
Moment  in  der  Wirthschafts-  und  Handelspolitik 
zu  bilden.  Die  Persönlichkeiten,  welche  in  den 
mafsgebenden  Stellen  der  Regierung  stehen,  haben 
bisher  nicht  solche  Dauer  ihrer  Amtstätigkeit 
entwickelt,  dafs  man  annehmen  kann,  sie  werden 
durchweg  die  nächsten  zehn  Jahre  auf  ihrem 
Platze  verharren.  Andere  können  an  ihre  Stelle 


j rücken  und  vielleicht  mit  anderen  Anschauungen 
ausgestatlet  sein,  als  sie  jetzt  mafsgebend  sind. 
Da  wird  der  wirtschaftliche  Beirath  die  Aufgabe 
erhalten,  die  Continuität  der  wirtschaft- 
lichen und  handelspolitischen  An- 
schauungen aufrecht  zu  erhalten.  Nach- 
dem der  Ausschufs  einmal  geschaffen  ist,  wird 
er  sich  schwerlich  beseitigen  lassen,  das  wird  so 
leicht  keine  Regierung  auf  sich  nehmen  wollen. 
Solange  er  aber  bestellt,  wird  er  stets  ein  ge- 
wichtiges Wort  in  der  Politik  mitzusprechen  haben. 
Es  ist  deshalb  sicher,  dafs  dieser  Ausschufs  aufser- 
ordentlich  viel  zum  Wohle  des  Vaterlandes  bei- 
tragen kann.  Auch  wird  man  zu  den  Mitgliedern 
desselben  das  Vertrauen  haben  können,  dafs  sie 
in  allen  Lagen  das  Wohl  der  Gesammtheit  vor 
Augen  haben  und  die  Einzelinteressen  nur  an  dem 
Mafsslab  dieses  Wohles  abmessen  werden. 

H.  Krause. 


Rheinisch-westfälische  Maschinenbau-  und  Kleineisenindustrie 
Berufsgenossenschaft  zu  Düsseldorf. 


Aus  dem  Geschäftsbericht  für  1896  theilcn 
wir  Folgendes  mit: 

Das  mit  dem  31.  December  189t»  abgelaufene 
XI.  Geschäftsjahr  der  Berufsgenossonschaft  kann 
als  zu  den  bemerkenswerthesten  Abschnitten  der 
berufsgenossenschaftliohon  Verwaltung  gehörig 
bezeichnet  werden. 

In  erster  Linie  traten  am  1.  Januar  1896  die 
nach  eingehenden  Vorberathungen  festgesetzten 
neuen  Unfallverhütungsvorschriften  in  Kraft,  deren  i 
strenge  Trennung  in  Vorschriften  für  Maschinen-  t 
bau-  und  Kleineisenindustriebotriebe,  für  Montage- 
betriebe  und  für  Dampfdresohmaschinenbetriebe 
die  Durchführung  der  getroffenen  Bestimmungen 
für  die  Mitglieder  und  für  die  Organe  der  Berufs- 
genossenschaft gegen  früher  ganz  erheblich  er- 
leichtert. 

Ferner  wurde  ab  1.  Januar  1896  ein  neuer 
Gofahrentarif  oingeführt,  durch  welchen  einerseits 
die  Gruppirung  der  verschiedenartigen  zur  dies- 
seitigen Berufsgenossonschaft  gehörigen  Betriebs- 
zweige wiederum  vereinfacht  worden  ist,  während 
andererseits  für  zahlreiche  Betriebszweige  je  nach 
der  Abweichung  der  Belastung  von  der  seitherigen 
Tarifirung  niedrigere  oder  höhere  Gefahrenziffern 
festgesetzt  worden  sind. 

Weiterhin  hat  im  Jahre  1896  der  Umfang  der 
Berufsgenossonschaft  an  versicherten  Personen 
und  an  Löhnen  sich  in  einem  seither  noch  nicht 


dagowesenen  Mafse  vergröfsert,  indem  sowohl  die 
Personenzahl  als  auch  der  Betrag  der  anrechnungs- 
fähigon  Löhne  und  Gehälter  gegen  das  Vorjahr 
1895  um  rund  15  % gestiegen  ist.  Es  waren  im 
Jahre  1896  insgesammt  120  942  Personen  versichert 
mit  115985  401  anrechnungsfähigen  Löhnen  und 
Gehältorn,  gegen  107  820  Personen  mit  100522981  < V 
Löhnen  u.  s.  w.  im  Jahre  1895.  Gegenüber  diesem 
Anwachsen  der  Berufsgenossenschaft  an  Personen 
und  Löhnen  war  oine  gleiche  Steigerung  des  Gc- 
sammt-Uinlagebetrages,  weil  im  Jahre  1896  zum 
Reservefonds  nur  noch  10%  der  Entschädigungs- 
aufwendungen erhoben  zu  werden  brauchten,  nicht 
zu  verzeichnen,  so  dafs  der  Durchschnittsbeitrag 
pro  Kopf  der  versicherten  Personen  und  pro  1000 1# 
Löhne  sich  gegen  das  Vorjahr  1895  um  rund  10% 
ermäfsigt  hat. 

Zu  erwähnen  ist  aufserdem  bei  vorstehendem 
summarischen  Uoborblick  über  das  abgelaufene 
Jahr,  dafs  in  demselben  zum  letztenmal  ein  Zu- 
schlag zum  Reservefonds  erhoben  worden  ist  und 
dafs  fernerhin  auch  die  Zinsen  des  Reservefonds 
nicht  mehr  dom  Reservefonds  überwiesen  werden; 
dieselben  finden  vom  1.  Januar  1897  ab  zur  thoil- 
weisen  Deckung  der  Genossenschaftslasten  Ver- 
wendung. Da  hierdurch  gegen  die  letztvorgangenen 
Jahre  zunächst  für  das  Jahr  1897  eine  ganz  erheb- 
liche Herabminderung  des  Umlagebetrages  eintritt. 
so  kann  mit  Sicherheit  erwartet  werden,  dafs  der 
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relativ  geringe  1896er  Beitragssatz  von  8,46  j 
pro  Kopf  und  8,25  pro  1000  Löhne  noch 
weitor  zurtlckgchen  wird. 

Neben  dieser  erfreulichen  und  für  alle  Be- 
theiligtc  als  befriedigend  zu  erachtenden  Ent- 
wicklung unserer  Berufsgenossenschaft  fallen  die 
verschiedenen  Mängel,  wolcho  die  derzeit  gültigen 
gesetzlichen  Bestimmungen  aufweisen,  nicht  be- 
sonders in  die  Waagschale,  wenngleich  es 
wünschenswerth  wäre,  dafs  diu  schon  lange  in 
Aussicht  genommene  Abänderung  der  Unfall- 
versicherungsgesetze  nach  der  im  vorigen  Jahr 
erfolgten  zweiten  Vorlage  einer  bezüglichen  No- 
velle nunmehr  in  nächster  Zeit  zur  Thntsache 
werden  möchte.  — 

Die  ordentliche  XII.  Genossenschaftsversamm- 
lung  wurde  am  80.  September  1896  in  Düsseldorf 
im  Hötel  Monopol  abgehalten.  Als  hauptsäch- 
lichster Punkt  der  Tagesordnung  war  die  Be- 
rathung  und  Beschlufsfassung  über  den  nou  oin- 
zuführenden  Gefahrontarif  anzusehen.  Ungeachtet 
zahlreicher  Aenderungen  der  seitherigen  Zutheilung 
der  Betriebszweige  wurde  der  neue  Tarif  in  der 
vorgelegten  Fassung  angenommen  und  demnächst 
auch  vom  Reichs- Versicherungsnmt  unterm  20.  No- 
vember 1896  genehmigt.  Die  Mittheilungen  der 
Neueinschätzung  an  die  einzelnen  Mitglieder  sind 
Anfang  Januar  1897  erfolgt,  wobei  denjenigen 
Unternehmern,  deren  Gefahrenziffer  eine  Erhöhung 
erfahren  hatte,  zur  Vermeidung  unnöthiger  Rück- 
fragen oder  Beschwerden  gleichzeitig  die  Gründe 
für  die  Erhöhung  zahlemnäfsig  bekannt  gegeben 
wurden.  Infolge  dieses  Verfahrens  sind  gegen  die 
Neueinschätzung  nur  vereinzelte  Reclamationen 
an  den  Gonossenschaftsvorstand  gerichtet  worden, 
welche  demnächst  aber  bis  auf  einen  Fall  durch 
dio  weiteren  Verhandlungen  ohne  formelle  Be- 
schwerde ihre  Erledigung  gefunden  haben.  In 
der  einzigen  an  das  Roichsversicherungsamt  ge- 
langten Beschwerdesache  hat  dasselbe  die  Be- 
schwerde als  unbegründet  zurilckgewiesen. 

Durch  die  Einschätzungsmittheilungon  sind 
aufserdem  die  Unternehmer  solcher  Betriebszweige, 
für  welche  dio  Gefahrenziffer  wegen  zahlreicher 
neuer  Unfälle  hat  erhöht  werden  müssen,  dringend 
ersucht  worden,  in  ihrem  eigenen  Interesse  auf 
strengste  Beachtung  der  Unfallverhütungsvor- 
schriften hinzuwirken,  da  nur  bei  Herabminderung 
der  Belastung  aus  Entschädigungszahlungen  oino 
Herabsetzung  der  Gefahrenziffern  erfolgen  kann. 
Neben  einer  strengen  Ueborwachung  der  Mitglieder 
in  Bezug  auf  dio  Beachtung  der  Unfallverhütungs- 
vorschriften werden  naturgemäß  auch  die  Arbeiter 
zu  deren  Befolgung,  so  weit  als  dies  möglich  ist, 
angehalten.  Bedauerlicherweise  sind  aber  für 
diese  Möglichkeit  sehr  enge  Grenzen  gezogen,  da 
der  Genossenschaft  und  den  Sectionsvorständen 
ein  Recht  zur  unmittelbaren  Verhängung  von 
Strafen  gegen  Arbeiter  nicht  zusteht.  Soitens  der 
XXIII  .7 


hierfür  zuständigen  Organe,  der  Polizeibehörden 
und  der  Betriebskrankenkassen,  wird  aber  etwaigen 
Strafanträgen  der  Soctionsvorstände  meistens  nur 
ungern  stattgogoben  und  infolgedessen  werden  von 
allen  Sectionen  berechtigte  Klagen  darüber  ge- 
führt, dafs  die  auf  Fahrlässigkeit  und  Leichtsinn 
dor  Arbeiter  zurückzuführenden  Unfälle  einen  er- 
heblichon  Theil  aller  Unfällo  bilden,  ohne  dafs 
gegen  dio  Schuldigen  seitens  der  Sectionen  wirk- 
sam vorgegangen  werden  kann.  Eine  Aenderung 
dieser  ungünstigen,  dio  Unternehmer  und  die 
Arbeiter  fortgesetzt  in  gleicher  Weise  schädigen- 
den Verhältnisse  könne  nur  dann  erwartet  werden, 
wenn  das  jetzt  gegen  Arbeiter  vorgesehene  Straf- 
verfahren im  Wege  dor  Gesetzgebung  dahin  ge- 
ändert wird,  dafs  dio  Genossenschaften  eine  für 
nothwendig  erachtete  Bestrafung  gegebenenfalls 
in  irgend  einer  Weise  erzwingen  können.  In  den 
zahlreichen  vom  Roichsversicherungsamt  wegen 
der  Unfallverhütung  an  dio  Genossenschaften  ge- 
richteten Rundschreiben  und  sonstigen  Anregungen 
ist  der  vorerwähnten  sehr  fühlbaren  Unzuläng- 
lichkeit der  jetzigen  Fassung  des  § 80  des  Unfall- 
versicherungsgesctzos  seither  keine  genügende 
Würdigung  zu  theil  geworden  und  auch  in  der 
dem  Reichstag  vorliegenden  Novelle  zur  Abänderung 
der  Unfallversicherungsgesetze  ist  die  seitherige 
Fassung  beibehalten.  Aus  Anlaß  der  wiederholten 
Klagen  dor  Soctionsvorstände  ist  daher  neuer- 
dings das  Roichsversicherungsamt  seitens  des  Go- 
nossenschaftsvorstandes  geboten  worden,  auf  eine 
Erweiterung  der  Rechte  der  Genossenschaften 
gegenüber  strafbaren  Arbeitern  im  Interesse  der 
Gesammtheit  der  Arbeiter  nach  Möglichkeit  hin- 
zuwirken. — 

Zu  den  Bcrathungsgegenständcn  der  Sitzung 
des  Genossenschaftsvorslandes  vom  10.  Decembor 
1896  gehörte  in  erster  Reihe  die  Besprechung  der 
dem  Reichstag  kurze  Zeit  vorher  zugegangenen 
Novelle  auf  Abändorung  dor  Unfallversicherungs- 
gesetze. Der  über  die  Stellungnahme  des  Vor- 
standes zu  den  neu  einzuführenden  Bestimmungen 
verfal'sto  Bericht  ist  demnächst  an  das  Roichs- 
versicherungsamt übersandt  und  von  diesem 
dem  Herrn  StaaUsecretär  des  Innern  übermittelt 
worden. 

Auch  die  übrigen  Eisen-  und  Stahl-Berufs- 
gonossenschafton  und  verschiedene  Borufsgonossen- 
schaften  anderer  Industriezweigo  haben  besondere 
Eingaben  wegen  der  Abänderungsnovolle  an  die 
zuständigen  Stellen  gerichtet. 

Aus  don  tabellarischen  Nachweisungen  ergiebt 
sich,  dafs  im  Jahre  1896  807  Unfälle  neu  ent- 
schädigungspfliohtig  geworden  sind  (einschliol'slich 
89  Todesfälle).  Diese  Unfallzahl  an  sich  übersteigt 
diejenige  des  Vorjahres  1895  (718  Unfälle)  ganz 
erheblich.  Dio  graphischo  Tabelle  läfst  jedoch 
erkennen,  dafs  nur  dio  absolute  Anzahl  dor  Un- 
fälle, entsprechend  der  bedeutenden  Vermehrung 

4 


Digitized  by  Google 


1011  Stahl  und  Eisen.  Hh.-w.  Maschinenbau-  w.  Kleineiseninduatne-Berufsgenossenschaft.  1.  December  1897. 


der  versicherten  Personen,  gestiegen  ist,  während 
die  auf  1000  Personen  berechnete  relative  Unfall- 
zahl von  0,67  als  eine  recht  zufriedenstellende 
gelten  kann;  diese  Ziffer  ist  nicht  höher  wie  die- 
jenige des  Jahres  1895,  aber  niedriger  als  die 
Ziffern  aus  den  Jahren  1892  bis  1894.  Dafs  die 
Unfallergebnisse  sich  noch  wesentlich  günstiger 
gestalten  würden,  wenn  es  möglich  wäre,  gegen 
leichtfertige,  den  Unfallverhütungsvorschriften  Zu- 
widerhandelnde Arbeiter  von  seiten  der  Berufs- 
genossenschaft unmittelbar  Strafen  zu  verhängen, 
ist  bereits  an  früherer  Stelle  hervorgehoben  worden. 

Es  betragen  die  Entschädigungsaufwendungen 
im  Jahre  1896  für  4404  Unfälle  insgesammt 
805052,75  <Ä,  dagegen  im  Jahre  1895  für  3989  Un- 
fälle insgesammt  727  648,36  «■#,  mithin  Zugang 
515  Unfälle  mit  77404,89  *1. 

Ungeachtet  dieser  erheblichen  Steigerung  der 
Entschädigungszahlungen  dem  absoluten  Betrage 
nach  ist  indessen  der  auf  jo  1000  J(,  der  Löhne 
und  Gehälter  entfallende  Entschädigungsbetrag 
hinter  dem  Einheitssatz  der  beiden  letzten  Vor- 


jahre zurückgeblieben.  Dieser  Einheitssatz  pro 
1000  ’.H  Löhne  und  Gehälter  betrug  im  Jahre  1894 
7,17  ,-H  und  im  Jahre  1895  7,24  « H,  im  Jahre  1896 
! dagegen  wegen  der  außergewöhnlichen  Zunahme 
| des  Gesammtbetrage8  der  anrechnungsfähigen 
Lohne  und  Gehälter  nur  6,94  <M. 

An  laufenden  Kenten  für  Invaliden,  Wittwen, 
Kinder  und  Ascendenten  waren  am  Schlüsse 
des  Jahres  1896  zugebilligt  für  4260  Personen 
698615,40  Ji,  am  Anfang  des  Jahres  1896  betrugen 
die  laufenden  Kenten  für  8776  Personen  612  255,60«#, 
der  Nettozugang  an  laufenden  Kentenverpflich- 
tungen beträgt  dem  nach  für  484  Personen  86  359,80  -#. 
Ueberhaupt  sind  an  laufenden  Renten  im  Jahre 
1896  hinzugekommen  732  Personen  mit  133426,80«#. 
An  älteren  Kenten  kamen  dagegen  durch  Tod,  Er- 
reichung des  15.  Lebensjahres,  Herabminderung, 
Entziehung  oder  Kapitalabfindung  in  Wegfall 
248  Personen  mit  47  067  vH,  verbleiben  wie  oben 
| 484  Personen  mit  86  359,80  vH '. 

Die  Gcsammtausgaben  für  Verwaltungskosten 
betragen : 


1.  für  das  Gonossenschaftsburcau,  einschließlich  der  außer- 
ordentlichen Aufwendungen  für  Unfallverhütungskosten, 
für  Kettungsprämien  und  für  Regreßprooeßkosten  . . . 

2.  für  die  Sectionen : 


im  Jahre  1S9C>  im  Jahr«  1896  mithin  pro  ISST, 

gegen  ISftj 


46  867,46  «•#  40  076,83  vH  + 6791,13.-# 


a)  für  Unfallregulirungs-  und  Unfallverhütungskosten  38  471,12  „ 


b)  allgemeine  Verwaltungskosten 52  984,85  „ 

3.  für  die  Schiedsgerichte . ■ . 10  360,46  „ 


Sa.  148  633,89  *# 


38  658,55  „ - 187,43  „ 

50  544,39  „ -f  2390,46  „ 

9 354,92  . + 1005,54  » 

138  684,19  vH  + 9999,70  «# 


Die  Angemessenheit  und  Nothwendigkeit  der 
seitens  des  Genossenscbaftsbureaus  im  Jahre  1896 
gegen  das  Vorjahr  1895  mehr  verausgabten  Ver- 
waltungskosten ergiebt  sich  im  allgemeinen  von 
selbst  aus  dem  bedeutenden  weiteren  Anwachsen 
des  Umfanges  der  Genossenschaft.  Abgesehen 
hiervon  waren  aber  auch  aus  Anlaß  der  im 
Jahre  1896  erfolgten  Einführung  der  neuen  Un- 
fallverhütungsvorschriften und  eines  neuen  Ge- 
fahrentarifs außerordentliche  einmalige  Mehr- 
ausgaben namentlich  für  Drucksachen  erforderlich. 

Der  Gcsammtumlagchetrag  für  1896  ist  auf 
1023233,78«-#  ermittelt  worden.  Für  das  Vorjahr 
1895  waren  umzulegen  1005  400,96  ■# , mithin  be- 
tragen pro  1896  die  Gesamintlasteu  der  Genossen- 
schaft mehr  17  832,77  #.  Dieser  geringen  Zu- 

nahme des  Gesammtumlagebetrages  steht  die  ganz 
bedeutende  Erhöhung  der  für  di«  Vertheilung  der 
Lasten  in  Betracht  kommenden  Löhne  und  Ge- 
hälter gegenüber,  welche,  wie  bereits  nachgewiesen, 
von  100522981  «#  im  Jahre  1895  auf  115985401  vH, 
im  Jahre  1896  gestiegen  sind.  Infolge  dieser 
Steigerung  ist  der  Umlagebetrag  pro  1000««#  Löhne 
und  Gehälter  von  10  im  Jahre  1895  auf  8,S2  «# 
im  Jahre  1896  zurückgegangen.  Auch  pro  Kopf 
der  versicherten  Personen  ergiebt  sich  infolge 


der  erheblichen  Zunahme  der  Personenzahl  für 
1896  ein  Durchschnittsbeitrag  von  nur  8,46  J< 
gegen  9,82  «/#  im  Jahre  1895. 

Zusammenstellung  der  Gesammtausgaben  für  Ver- 
waltungskosten vom  Jahre  1885/86  an. 


Rech- 

nnnga- 

jabr 

(josammtbetrag 
der  Ausgaben 
fOr  Ver- 
waltung*!! oslen 
U.  9.  \T. 

M 

tierammt- 
zalil  der 
versichert 
ge- 
wesenen 
Personen, 
ein- 

»chliefs- 
lich  He- 
triebe- 
Unter- 
nehmern. 
Bnreau- 
hcamle 

fiesammt- 
hotrag  der 
anrechnungs- 
fähigen Lohn- 
U.  8.  w. 
Summen 

.« 

Die  Auf- 
wendungeti  für 
Verwaltun*;-*- 
k outen  br-. 
trugen  im 
Durchschnitt 

Ci  Ä 

der 

vor-  1 r«h- 
sicher-  "“«*»■ 
ten 

Per-  IDÖlino 
sonco  ! J’  P®’ 

1 M 

1885  80 

68  332,35 

61  141 

50  539  000 

1,12  1.35 

1887 

63067,61 

69  287 

57  530  0O0 

0,91  1,10 

188« 

73  696.86 

74  474 

04  477  000 

0.99  1,14 

1889 

76  707,37 

81  900 

73  296  000 

0,94  1,05 

1890 

84512,61 

80  301 

79  659  000 

0,98  1,06 

1891 

94  817,43 

89  379 

82  419  000 

1.06  1.15 

1892 

101  921,40 

92  138 

84078000 

1,11  L21 

1893 

1 12  247,79 

95  372 

87  906  000 

1,18  1,28 

1894 

115  391,76 

101  792 

94  1-20  000 

1.13  1,23 

1895 

111  234,94 

107  820 

100  523  000 

1,3t  1,41 

1896 

150  147,68 

120  942 

115985000 

1,24  1,29 

Sa. 

1 082  077,86 

— 

— 1 — 
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Zusammenstellung  der  Entschädigungszahlungen  für  die  Unfälle  aus  1896  und  den  Vorjahren. 


Die  Zahlung  erfolgte 
für 

Aotahl  der  UnteHan  gelagenheütn, 
welch«  in»  Jahr«  180$  Oberhaupt 
zu  Enlscbitt}i|o»fs»Wacgttt  Ver- 
KtilMacng  gegeben  haben: 

Vorjahr™  1 8M  lmi 

Geeammtbetnm 
der  iia  Jahr«  1866 
gezahlten 
EotsehSdijpmge« 

.0 

Durchschnitt- 
liche Aufgabe 
fflr  einen  Unfall 

Jt 

Dnreheebnittliche 
Aufgabe  pro  1000 . H 
enroebnungafltbife 
LAboe  and  QebllUr 

Sectio»: 

1 Dortmund 

78! 

173 

954 

163  724,01 

171,68 

9,56 

11  Hagen 

«6 

64 

490 

75851,- 

154,80 

5,51 

111  Altena  . 

365 

58 

423 

74359,65 

175,79 

6,37 

IV  Düsseldorf 

893 

207 

1100 

214  988,21 

195.44 

7,35 

V Remscheid 

532 

134 

666 

114099,79 

171,82 

4,57 

VI  Köln 

600 

171 

77t 

162030,09 

210,16 

8,44 

Summa  für  die  Ge- 

nossensohaft  pro  18% 

3597 

807 

4404 

806054,75 

182,80 

6,94 

Gesammtsumme  der  Ausgabe:  ins 

Jahre  18 

95  . . 

727  648,36 

182.41 

7,2-4 

„ 1894  . . 

674  611,94 

192,20 

7,17 

« 1898  - . 

589  492.95 

190,84 

6,71 

in  de»  vorhergegangenen  Jahren 

1885/86  bis  ein» 

schHefslich  1892  zusammen  . . 



. . , « 

1 935  171,1 1 

von  1885  Vus  Ende  1892 

Gesammtbetrag  der  von 

1885  bis 

Ende  1 896  über- 

\ EnUebAdiiannialilnnRM  seit  «lern 

hauot  gezahlten  Entschädigungen  .... 

4731  977,11 

} Inkrafttreten  des  StnbM, 

Zusammenstellung  sämmtlicher  Entschädigungszahlungen  nach  Jahrgängen. 


Reebnungejahr, 
a»  dem  die 
Ui) null!  her- 
stammen 

BtjtschSdigungOTabiangen,  welche  in  den  einzelnen  Rechnungsjahr^0  m leiston  werea, 
getrennt  nach  den  Jebrgingen  der  Unfälle 

0 eaenrnithnlrag 
der  Ent- 
echUbUBtmt» 
Kehlungen  für  die 
Unfall«  ao»  den 
«toaelneo  Jabr- 
gimgen 

1886  »f  1887  1 1888  1 1889 

0 | Jt  I Jl  I Jl 

1890 

* 

mt 

,0 

188* 

Jt 

1893 

184 

Jl 

1866 

M 

1«» 

Jl 

1885/86 

18*7 

1888 

188Ö 

190 

is»t 

ia» 

1803 

18M 

1895 

im 

$ 

| l i i i ; l t M i 

§8 

gg  1 i i : i t i i > 

»KKW. 

70880.97 

80037,1« 

- 

- 

*8040.80 

58237(90 

70019.11 

10*060.66 

80980.18  «Bild» 
5.vma»'  59a».o* 
03701,07  56399 J» 
110880,41  99750*7 
932I478  W79SW7 

- 110*571,0* 

- ; - 

— i 

***80,17 

50602.68 

5*746.40 

77188.0* 

80007,07 

11718685 

1*9688,10 

— 

9*7303* 

4790L08 

«aoass 

70808,48 

81906JM 

76788,00 

lixiiaiT.iii 

18*600,00 

*1371  jOO  196(8j00 
*7707.4«  (55*8AI 
*6300.40  13106,4* 
72817,4«  0657610 
7id(«.!u  ooasojoi 
064*9(83  84*61(80 
84*80,63  78581*1 
1366*730  I0iivt,4t 
1*3*68(99  1188*0,68 
- 180886(68 

19MJM 

491040c 

*98«9& 

02906.« 

084903* 

r.jjiii.w 

70079/89 

86866(87 

88156,70 

110806,60 

1472*4,07 

«76*1,49 
646702,00 
619708,46 
t«4ix>l  ,08 
00860468 
*60605(88 
*58088,44 
4685700* 
319975,37 

1479*497 

Katsi-l.lUiKuttc'O  1 
.-dilu-iciTi  in  im  1 
«toeinen  *♦<*•  ( 

1 

KmUerti  in  dm  ) 
Beaarre/iMHÜ  , 
0 IS  dnOwitiw)  / 

«997.88 

*»•/•= 

98783,0* 

1 1 

114*87.09 180MM9 : *5595453 

Ji  >!•,'„  • = tG00.v=  j t0ö»/As 
MW7*.18l*7(»OOi80iMB8»J« 

3601*U» 

*66608,19 

«*/.<= 

I75761J91 

633976,95 

B0»/,  =■ 
966088,18 

fflniw  <4% 

1 K>»  “*  • 

40 % = 
935797,16 

074014.01 

30°ö  = 
«9863(56 

7976*8,85 

JO"',  13 

1455*),ö7 

806059,76 

10  »/,E 

8Ü505,* 

4781677,11 

J 28*667496 
n«miiiiiit«liil>i»ii 

tum  Ke.M<rvet.aid« 
nwirtil  Oer  Zinsen 

"EÄtoJHäS,.1"  >!  WWlj  67713J50  8NJWÖ  ms 7.07 

100481, 00|  ‘74378,06 

55516,70 

85116(96]  K«»,4J  77*04.1» 

Auf  dio  Uosammtheit  der  Mitglieder 
aller  Sectionen  sind  umzulegon:  1.  die 
Verwaltungskosten  des  Genossenschnftsbureaus 
46867,46./#,  2.  die  Verwaltungskosten  der  Schieds- 
gerichte einschl.  der  Ausgaben  an  die  Beisitzer  und 
Snchvorstiindigon  10860,46  *#,  3.  der  ungedeckte 
Betrag  aus  der  Umlage  für  das  Jahr  1895  = 486,83 
zusammen  57  714,75  In  Abzug  kommen  hier- 
von die  Einnahmen  aus  Beitragsabfindungen  und 
Nachforderungen,  aus  Mahngebühren  und  Ordnungs- 
strafen, sowie  aus  Regrefsklagen  mit  zusammen 
12958,81  JL,  bleiben  44  755,94  JL.  4.  Die  Hälfte 


(50  9b)  der  Entschädigungen,  des  Reservefonds- 
Zuschlages  und  der  Kosten  der  Fürsorge  vor  der 
1 18.  Woche:  Dio  Entschädigungsausgabe  pro  1896 
beträgt  805052.75  10  % zum  Reservefonds  (§  18 

des  Gesetzes)  80505,28  JL,  Kosten  der  Fürsorge 
vor  Ablauf  der  13.  Woche  1518,79  JL,  zusammen 
887  071,82  JL-.  Hiervon  50  96  = 448535,91  JL,  in 
Summa  488291,85  JL,  Auf  dio  einzelnen  Sectionen 
vorweg  werden  vertheilt  584941,88  <-#,  hierzu  die 
vorstehend  auf  dio  Gesammtheit  zu  vertheilenden 
488291,85  JL,  ergiebt  als  Gesnmmtumlagebotrag 
pro  1896  1 028283,78  JL. 
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Zusammenstellung  der  Anzahl  der  Betriebe  und  der  versicherten  Personen,  sowie  der  Höhe  der 

anrechnungsfähigen  Löhne  u.  s.  w.  aus  dem  Jahre  1896. 


S e c t i o n 

Bestand  am  1.  Januar  1896 

Anzahl 
dor  am 
31.  Beehr 
IStJC  zur 
Genossen- 
schaft ge- 
hörigen 
Bot  riebe 
Überhaupt 

Gcsammtbetrag 

der 

anrcchnungs- 
tillngen  I/ihne 
und  Gehälter 

Durch- 
schnittlicher 
Jahres- 
verdionet 
dor  ver- 
«ieherungs- 
pflichtigen 
Personen 
.M 

Gesamml- 
zahl  der 
Überhaupt 
ver- 
sicherten 
Personen 

Summe 
der  Lohn- 
u.  s.  w.  Betrüge 

.# 

Anzahl 

der 

Betriebe 

Versiche- 

rung«- 

pflichtige 

Personen 

ßetriebs- 
untor- 
nohmer  und 
Biireau- 
bi-ainlon 

I Dortmund  . . . 

984 

16  032 

215 

970 

16  833  353 

915 

18  602 

17  1 19  009 

II  Hagen  .... 

439 

12905 

83 

416 

13  647  504 

969 

14  169 

13  761  452 

III  Altena  .... 

555 

1 1 350 

164 

626 

1 1 459  866 

887 

13  085 

1 1 665  396 

IV  Düsseldorf  . . 

869 

25  706 

233 

880 

28  911  721 

999 

29  176 

29  248  823 

V Remscheid  . . 

2507 

23  753 

179 

2689 

24  729  711 

935 

26  632 

24  990  521 

VI  Köln 

718 

10  962 

202 

753 

18956  854 

991 

19  278 

19  200200 

6022 

106714 

1 106 

6364 

1 14  539  039 

956 

120  942 

115985401 

Uebersicht  Uber  den  Geschäftsumfang,  sowie  Uber  die  Entschädigungsaufwendungen  und  Verwaltungs- 
kosten  der  Eisen*  und  Stahl-Berufsgenossenschaften  im  Jahre  1895 

(zusammengcstellt  aus  dun  Veröffentlichungen  des  Reichs-Versicherungsamts). 


Name 

dor 

Berufsgvnossen schaft 

Go- 

sammt- 

zahl 

der 

Be- 

triebe 

Go- 

samint- 
zahl 
der 
ver- 
sicher- 
ten Per- 
sonen 

Gesamml- 
betrag  der 
an- 

rechnungs- 
, fälligen  Ge- 
hälter und 
Löhne 
u.  8.  w. 

M 

Gc- 

samiiil- 
zahl 
der  »n- 
gemel- 
delen 
Un- 
fälle 

Gesamml- 
znhl  der  im 
Jahre  lMIfi 

Unfall- 

ent- 

schädi- 

gungs- 

zahlungon 

Gesamml 

betrag 

Vor- 

wal- 

tnngs- 

kosten 

Go- 

sammt- 

betrag 

JC 

Durch- 
schnitll. 
Ausgabe 
an  Ver- 
wallungs- 
kosten 

3! 

1-1  1 = 
fs  2 j 
i* 

M 1 .# 

neu 
enl- 
schii  ■ 
dig- 
ten 
Un- 
fälle 

Ober- 

haupt 

ent- 

schä- 

digten 

Unfälle 

Süddeutsche  Eisen 

- und  Stahl-B.-G. 

8 620 

116  734 

96  012628 

5 716 

870 

4806 

812595 

134450 

165' 1.40 

Kh.-wostf.  Hasch.-  u 

Kleineiseuind  - „ 

6 022 

107  820 

HX)  522  981 

5 528 

718 

3 989 

727  648 

141  333 

194  1.41 

Nordwestliche  1 

3 985 

82  993 

71  138  525 

6 207 

692 

3 80-4 

746  741 

104  335 

1-40  1,47 

Sächsisch-thüring. 

3 532 

84  285 

70  593  585 

4 524 

596 

3 160 

419  238 

106  885 

255  1,51 

Nordöstliche 

Uv  1 U19* 

2 807 

59  76t 

53  332  259 

3 932 

523 

2 653 

489  740 

99  589 

203  1,87 

Schlesische  j 

1 288 

74933 

50  990  68t 

5 755 

724 

3 -407 

552  008 

80  777 

146  1.58 

Südwestdeutsche  K 

sen-B.-G 

423 

35  57  6 

31  365  384 

3 261 

271 

1 292 

312  175 

38  426 

123 

1.23 

Rh.-wcstf.  Hütten-  u.  Walzwcrks-B.-G. 

237 

92  963 

100  399  210 

14208 

883 

5 (Mio 

1 187  224 

97  969 

83  0,98 

Summa  pro  1895  für  sämmtliche Eisen- 

und  Stahl  - Borufsgenossenschaflen 

26  911 

655  068 

574  355  256 

49  131 

5277  28  171 

5 247  369 

803  764 

153 

1,40 

Summa  pro  1894  .... 

26  092 

626  909 

547  504  836 

46  101 

4942  24  537 

4 710  638 

741  134 

157 

1,35 

* 

„ 1898  .... 

25  427 

603  407 

524  167  240 

43  577 

4762  21  473 

4 1 15  885 

7 1 4 657 

172 

1,36 

r* 

„ 1892.  . . . 

24822 

597  75t  i 

515  979  109 

40  79 1 

4587 

18  247 

3 682  108 

677  692 

184 

1,31 

n 

* 1891  .... 

23  834 

592  783 

520  917  511 

40  508 

4573]  15  lut 

3 117  877 

625  889 

201 

1,20 

n 

, 1890.  . . . 

22  915 

582  823 

506  667  483 

38  528 

4335 

11  853 

2 471  521 

557  064 

225 

1,10 

Digitized 


1.  Decemtar  1897 


Bericht  über  in-  und  ausländisrhe.  Patente. 
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Bericht  über  in-  und 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

8.  November  1897.  Kl.  19,  K 14480.  Schienen- 
befestigung für  eiserneSchwellen  mit  Schienenunterlags- 
platten. Wilhelm  Kühne,  Dtsch.  Eylau. 

Kl.  31,  F 10090.  Fahrbarer  Cupolofen.  The  Falk 
Manufacturing  Company,  Milwaukee,  Wisc.,  V.  St.  A. 

Kl.  49,  K 15189.  Vorrichtung  zum  Umsteuern 
hydraulischer  Arheitsinaschincn.  Kalkcr  Werkzeiig- 
maschinenfabrik  L.  W.  Breuer,  Schumacher  & Co., 
Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

11.  November  1897.  Kl.  5,  T 5459.  Verbindung 
der  Flügclstange  mit  dem  Freifallkörper  an  Freifall- 
bohrern. Heinrich  Thumann,  Halle  a.  S. 

Kl.  ‘24,  Sch  12  657.  Beschickungsvorrichtung  für 
Hochöfen,  Generatoren,  Schachtöfen  u.  s.  w.  Heinrich 
Schoemvaelder,  Ekaterinoslaw,  Südrufsland. 

Kl.  31 , L 11  568.  Vorrichtung  zuir.  Lösen  und 
Heben  der  Modelle  aus  den  Formen.  Christian  Leuchter, 
Aachen. 

Kl.  40,  C 600‘2.  Röstverfahren  für  Edelmetall- 
haltige  Erze  und  dergl.  Joseph  Campbell,  Raudwick, 
und  Thomas  Carodoc  Kerry,  London. 

15.  November  1897.  Kl.  20,  F 9781-.  Selbstthätige 
Schmiertrommel  für  Förderwagen  und  dergl.  Fahren- 
deller Hütte  Winterberg  & Jüres,  Bochum  i.  W. 

18.  November  1897.  Kl.  31,  L 10945.  Formkasten, 
insbesondere  zum  Formen  von  Röhren.  Hugo  Laifsle, 
Canstatt. 

22.  November  1897.  Kl.  10,  F 9370.  Strangpresse 
zur  Herstellung  künstlichen  Brennstoffes.  Herbert 
Charles  Bath  Forester,  Pehbybryn,  Skelty  b.  Swansea, 
England. 

Kl.  31,  G 11S39.  Metallene  tiufsfonn.  Gerhardi 
& Co.,  Lüdenscheid. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

8.  November  1897.  Kl.  49,  Nr.  83268.  Schmiedo- 
Efseiscn  ohne  Mulde  mit  feingeschlitzter  einlegbarer 
Rostplatte  in  Herdebene,  deren  Feuerraum  durch  ver- 
stellbare Körper  begrenzt  wird.  Engelbert  Volmer, 
Remscheid  - Bliedinghausen. 

15.  November  1897.  Kl.  7,  Nr.  83523.  Einrichtung 
zum  selbst!  billigen  Stillsetzen  eines  Band-  oder  Draht- 
walzwerks, bestehend  aus  einem  frei  auf  dem  Baude 
oder  Drahte  ruhenden,  durch  Freiwerden  des  Band- 
oder Drahtendes  in  Bewegung  gesetzten  Körper.  Carl 
Arndt.  Braunschweig. 

Kl.  7,  Nr.  83524.  Einrichtung  zum  selbsttätigen 
Stillsetzen  eines  Band-  oder  Drahtwalzwerkes,  be- 
stehend aus  einem  schwingend  aufgehängton,  sich 
gegen  das  Band  oder  den  Draht  lehnenden  Stütz- 
körper. Carl  Arndt,  Braunschweig. 

Kl.  19,  Nr.  83458.  Widerlagplatlc  für  Schienen- 
verbindungen, welche  einen  U-förmigen  Querschnitt 
besitzt  und  mit  den  Enden  aut  den  Schwellen  in  der 
Schienenrichtung  befestigt  wird.  Conrad  Hahn,  Lands-  j 
but  i.  B. 

Kl.  19,  Nr.  83490.  Träger  für  Schwebebahnen, 
mit  durch  je  ein  Horizontalfachwerk  gebildeten  i 
Gurten.  Maschinenbau  - Actiengesellschaft  Nürnberg, 
Nürnberg. 


ausländische  Patente. 


Kl.  19,  Nr.  83595.  Schienenstofsüberführung  mit 
auf  einer  Rippe  des  Schienensieges  aufruhender  Lauf- 
lasche. Bochumcr  Verein  für  Bergbau  und  Gufsstahl- 
fabricalion,  Bochum. 

Kl.  19,  Nr.  83  641.  Schienenstofs  Unterlegplatte 
mit  nach  unten  vorspringendem  Rand  und  sich  kreu- 
zender Längs-  und  Querrippe.  Bergische  Stahlindustrie, 
Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung,  Remscheid. 

Kl.  20,  Nr.  83592.  Verbindungshaken  für  Gruben- 
l’örderwagen  mit  zwei  Augen,  deren  Oeffnungen  nach 
den  entgegengesetzten  Seiten  gerichtet  sind.  Heinrich 
Vesper,  Caternherg. 

22.  November  1897.  Kl.  20,  Nr.  83859.  Seilbahn- 
wagen mit  Druckhebeln  für  das  Kuppeln  mit  dem 
Zugseil.  Maschinenfabrik  Rhein  und  Lahn,  Gausc, 
Gockel  & Co..  Oberlahnstein. 

Kl.  31,  Nr.  83804.  In  Verbindung  mit  einem 
Cupolofen  zu  verwendendes,  und  mit  Regulirhahn 
zum  Einstcllen  der  gleichzeitig  mit  dem  Winde  ein- 
tretenden  Dampfmenge  versehenes  Dampfzuführungs- 
rohr. Doherty  Iron  Castings  Process  Limited,  London. 

Kl.  49,  Nr.  83800.  Gegossene  Metallplattcn  für 
Besteck fabrication  mit  einem  dem  fertigen  Werk- 
stücke angenäherten  Profil.  Gustav  Losen,  Hamburg. 

Kl.  49,  Nr.  83801.  Walzenpaar  für  Besleckfahri- 
calion,  welches  ein  dem  lertigen  Werkstücke  an- 
genähertes Kaliber  eiuschliefst.  Gustav  Losen,  Hamburg. 

Kl.  49,  Nr.  83803.  Geblüsedüse  mit  winkelförmiger 
Austrittsöflnung  des  Mundstücks  und  in  das  letztere 
eingesetzter,  nach  innen  sieh  verjüngender  Zwischen- 
wand. Kaibel  <Sr  Sieber,  Worms  a.  Rh. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  31,  Nr.  94  227,  vom  13.  April  1897.  Louis 
Rousseau  in  Paris.  Schmelzt  iegelofen . 

Der  Ofen  hängt  vermittelst  Schildzapfen  in  einem 
Bügel  und  kann  vermittelst  eines  Krahns  bis  an  die 


Form  gebracht  und  der  im  Ofen  befindliche  Tiegel  « 
durch  Kippen  des  ganzen  Ofens  in  die  Form  entleert 
werden,  ln  der  Schmclzstellung  steht  der  Ofen  auf 
dem  Windkasten  b,  so  dafs  der  aus  dem  Rohr  c 
kommende  Gebläsewind  durch  das  centrale  Rohr  d 
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und  die  Kappe  e von  oben  in  das  Brennmaterial 
bläst,  während  ein  anderer  Theil  des  Windes  durch 
die  seitlichen  Züge  / aufsteigt  und  durch  die  stechenden 
Düsen  g in  den  Feuerraum  tritt.  Die  Abgase  ent- 
weichen in  die  Kanäle  h und  werden  in  schräger 
Richtung  von  oben  auf  das  im  Tiegel  a befindliche 
Metall  geleitet,  um  dann  den  Ofen  zu  verlassen. 


Kl.  35,  >'r.  931181,  vom  24.  Oetobcr  18%.  0.  Se- 
bastian Smith  in  Shipley  Collieries,  Derby 
(England).  Fangvorrichtung  für  Förderkörbe. 

Die  Fangvorrichtung  ist  an  der  Hängebank  an- 
geordnet, um  beim  Ueberwinden  des  Förderkorbes 
und  bei  dem  dadurch  bewirkten  Reifsen  des  Förder- 
seiles ein  Abstürzen  des  Korbes  in  den  Schacht  zu 
verhindern.  Zu  diesem  Zweck  sind  in  vier  starken 
Säulen  a der  Hängebank  vier  Kaps  b pendelnd  und 


Kl.  40,  Nr.  113744,  vom  30.  Juni  18%.  Dr.  II. 
Anhermann  in  Kassel.  Reduction  von  Chrom  im 
elektrischen  .Strom. 

In  einem  Graphitliegei , welcher  in  einem  gul's- 
stählernen  hermetisch  verschlossenen  Gefäfs  steht, 
wird  eine  Mischung  von  10  Th.  Chromoxyd  mit  23  Th. 
Schwefelaiitiuion  (oder  von  10  Th.  Chromoxyd,  10  Th. 
Schwefel  und  23  Th.  Antimon)  vermittelst  des  elek- 
trischen Stromes  von  20  bis  25  Amperes  geschmolzen. 

; wobei  eine  Legirung  von  Chrom  mit  Antimon  ent- 
steht, welches  letztere  nach  Zerkleinerung  der  Legirung 
I durch  Erhitzen  bis  auf  Weifsgluth  verflüchtigt  wird. 
Das  geschmolzene  Chrom  nimmt  beträchtliche  Mengen 
Kohlenslofl'  auf,  die  es  beim  Erkalten  als  Graphit 
wieder  ausscheidet. 


KI.  12,  Nr.  1)3  741,  vom  30.  November  1895. 
I Fellner  & Ziegler  in  Bocken  h ei  m-  Fra  nkfurta.M. 
Waschnpparnt  für  Gase. 

ln  dem  Apparat  sind  durch  Zwischenwände  b 
verschiedene  Abtheilungen  mit  Siebböden  a geschaffen, 


so  dafs,  wenn  bei  c Gas  zugeführt  wird,  sich  die 
Waschflüssigkeit  in  den  einzelnen  Abtheilungen  treppen- 
förmig einstellt,  und  die  Gase  durch  die  Siehe  a und 
Flüssigkeit  von  einer  Abtheilung  zur  anderen  gelangt. 


federnd  aufgehängt.  In  der  gezeichneten,  zurück- 
gezogenen Lage  werden  die  Kaps  b durch  in  Stilte 
derselben  eingreifende  Schubstangen  c gehalten. 
Letztere  sind  an  den  Daumen  d befestigt,  so  dals, 
wenn  diese  beim  Ueberwinden  vom  Fördergestel! 
hochgehoben  werden,  die  Kaps  b frei  nach  innen 
schwingen  und  in  das  Lichte  des  Schachtes  eintrelen. 
ln  dieser  Lage  werden  sie  durch  herablalleude  Klötze  e 
gesichert.  Reifst  dann  das  Seil , so  setzt  sich  der 
Förderkorb  unter  allmählicher  Bremsung  zwischen 
den  Keilflächen  i auf  die  Kaps  b auf. 


Kl.  41),  Nr.  1)3971,  vom  2.  Februar  1896.  Aug. 
Delattre  & Co.  und  Jean  Ilartmann  in  Fernere 
La  Grande.  Verladerorrichtung  für  heifse  Luppen. 

Die  heifsen  Luppen  werden  von  einer  senkrecht 
zur  Bildfläche  liegenden  Rollbahn  auf  die  Walzen  « 
geschoben,  wonach  durch  Anheben  des  Krahns  b der 
Winkelhebe)  c gedreht  und  vermittelst  der  Stange  d 
ein  an  letzterer  befestigter  Schieber  e gegen  die  Luppe 
geschoben  wird,  so  dafs  diese  von  den  Walzen  a her- 
unter auf  die  Transportkette  f fällt,  und  von  dieser 
bis  zur  Schräge  g geführt  wird,  von  wo  sie  in  den 

Wagen  h fällt. 
Beim  Rückgang 
des  Schiebers  e 
steigt  derselbe  die 
Curvenschienc  ♦' 
hinauf  und  ge- 
stattet somit,  dafs 
eine  neue  Luppe 
aut  die  Walzen  o 
geschoben  wird. 
Sind  die  Luppen 
nur  klein,  so  kön- 
nen die  Walzen  a 
vermittelst  des 
Hebels  »i  um  die 
Welle  n nach 
links  herumge- 
schwenkt wer- 
den, so  dafs  die 
Luppen  von  der 
Rollbahn  über  die 
Schräge  o direct 
aufdieTransport- 
kelte  f fallen. 
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Kl.  7,  Nr.  9348S,  vom  12.  Novemher  1890.  Beil-  t 
jamin  Bohin  Fils  in  St.  Suplice  pres  l'Aigle  j 
(Orne).  Drahtziehbank  für  ununterbrochenen  Zug. 


Um  beim  ununterbrochenen  Ziehen  von  Draht  | 
in  der  Schmiere  nur  kleine  Schmierbehälter  nöthig  : 
zu  haben,  sind  die  Leitrollen  « im  Kreise  um  die 
Stufenziehtrommel  b herum  angeordnet,  so  dafs  der 
Draht  zwischen  der  Ziehtrommel  b und  den  Leitrollen  a 
hin  und  her  geht  und  hierbei  die  Ziehoisen  c'passirt. 

Kl.  49,  Nr.  922(57,  vom  28.  August  1896.  i 
Donnersmarckhütte,  Oberschlesische  Eisen-  I 
und  Kohlenwerke,  Act.-Ges.  in  Zabrze.  Ala-  I 
schine  zum  Fräsen  von  Walzenzapfen. 


Die  Fräser  a sitzen  auf  dreischenkligen  Winkel- 
hebeln  b,  die  durch  Lenker  c derart  miteinander 
verbunden  sind,  dafs  sie  bei  Drehung  der  Schnecke  d 
gleiehmäfsig  um  ihre  Wellen  schwingen.  Die  Drehung 
der  Fräser  erfolgt  durch  auf  den  Wellen  e sitzende  Zahn- 
räder, die  von  dein  Miltelrad  f ihren  Antrieb  erhalten. 


Kl.  ö,  Nr.  «8519,  vom  7.  Mai  1896.  Adolf 
Haag  in  Berlin.  Verfahren  und  Vorrichtungen 
zum  Vortreiben  von  Tunnels  und  dertjl.  in  schwimmen- 
dem Gebirge. 

Der  Vortreibschild  a ist  vorn  ganz  offen  und 
hinten  durch  eine  dichte  Wand  b geschlossen.  Außer- 
dem ist  in  der  Mitte  des  Schildes  noch  eine  nicht 


ganz  bis  zum  Boden  reichende  Wand  c angeordnet, 
hinter  welcher  ein  derartiger  Luftdruck  unterhalten 
wird,  dafs  die  ganze  Fläche  des  anstehenden  Gebirges 
mit  Grundwasser  bedeckt  bleibt  und  sich  unter  dem- 
selben nach  seinem  Böschungswinkel  einstellt.  Die 
Entfernung  des  Gebirges  geschieht  durch  vor  die 
Wand  c eingelassene  Taucher  und  in  der  Wand  an- 
geordnete Schleusen. 

Kl.  1,  Nr.  93204, 

vom  24.  Mai  1896. 
Heinrich  Altena 
in  Zeche  Courl 
bei  Dortmund. 
Trockensumpf. 

Au  den  Innenwän- 
den des  Sumpfes  sind 
nach  einer  Ecke  des- 
selben geneigte  Ta- 
schen a angeordnet, 
in  welchen  auf  den 
Winkeleisen  c eine 
Kiesfilterschicht  la- 
gert. Die  am  tiefsten 
liegenden  Enden  der 
Taschen  a stehen 
durch  Rohre  b mit 
dem  llauptrohr  d in 
Verbindung,  so  dafs 
durch  nacheinander 
folgendes  Oeffncn  der 
Hähne  von  oben  nach  unten  die  ganze  Kohlentnasse 
schnell  entwässert  werden  kann. 


Kl.  24,  Nr.  93673,  vom  3.  November  1896. 
Arnold  Stein  in  D Assel  dorf-G  r afen  ber  g. 
Feuerthür. 


Die  untere  a 
der  beiden  Thö- 
ren a b för  Oefen 
mit  2 übereinan- 
derliegenden 
Herden  wird 
durch  vermittelst 
Zugstangen  c d 
miteinander  ver- 
bundene Ge- 
wichtshebel e f 
derart  ausbalan- 
cirt,  dafs  sie  in 
jederStellung  ste- 
hen bleibt. 


i 


Digitized  by  Google 


1020  Stuhl  und  Eisen. 


Bericht  über  in - und  ausländische  Patente. 


1.  December  1897. 


Kl.  18, Nr. 98 594,  vom  12.  Juli  1890.  D r.  Kn  ichiro 
lmuizumi  in  Berlin.  Herdschmelzofen  mit  Ein- 
richtung zum  Einblasen  von  heifsem  Wind  auf  das 
geschmolzene  Eisen. 

Der  den  Winderhitzer  a mit  dem  Ofenherd  e ver- 
bindende Hauptkanal  b ist  mit  einem  Schieber  e ver- 
sehen, vor  welchem  ein  Zweigkanal  d angeordnet  ist, 


der  mittels  einer  im  Kugelgelenk  f beweglichen  Düse  g 
in  den  Herd  mündet.  Wird  demnach  der  Schieber  c 
geschlossen  und  vermittelst  eines  Ventilators  Wind 
in  den  Erhitzer  a geblasen,  so  wärmt  sich  dieser 
stark  vor  und  bläst  aus  der  Düse  g auf  die  Oberfläche 
des  Eisenbades,  um  dieses  zu  frischen.  Der  Erhitzer  a 
und  der  Kana!  d sind  mit  Eisenblech  umkleidet,  um 
dem  Winddruck  widerstehen  zu  können. 


Kl.  3t.  Nr.  98918 , vom 

17.  Juli  189o.  Hugo  Laissle 
in  Cannstatt.  Maschine  zum 
Formen  von  Böhren,  Säulen 
und  dergl. 

Ein  mit  Schraubengewinde 
versehener  konischer  Dorn  a 
wird  unter  beständiger  Drehung 
in  den  mit  Formsand  gefüllten 
Formkasten  b bincingedrückt 
und  bildet  dadurch  den  Form- 
hohlraum. Der  Dorn  « sitzt 
an  der  Spindel  c,  welche  ver- 
mittelst der  Kegelräder  d ge- 
dreht und  vermittelst  des  an  c 
befestigten , entweder  in  der 
einen  oder  der  anderen  Rich- 
tung bewegten  Seiles  e nach 
oben  oder  unten  bewegt  wird. 
Der  Boden  der  Form  b wird 
durch  2 federnde  Schieber  v 
gebildet,  zwischen  welche  der 
Dorn  a durchtreten  kann.  Be- 
hufs Herstellung  konischer  For- 
men ist  die  Säule  f gelenkig 
hergestellt,  so  dafs  der  obere 
gegen  den  unteren  Theil  sich 
einslellen  läfsl,  während  die 
Form  b iuDrehung  versetzt  wird. 


Kl.  48,  Nr.  98949,  vom  19.  Januar  1897. 
Dr.  August  Buecher  in  Heidelberg.  Mittel  zur 
Beseitigung  von  Bost. 

8 g Traganthgummi  werden  in  100  g Wasser  ge- 
löst, wonach  3,5  g Weinsäure  in  50  g Wasser  gelöst 
unter  Beimischung  von  0,5  g reiner  Schwefelsäure 
zugesetzt  werden.  Hierzu  setzt  man  noch  puiverisirte 
Rosolsäure,  100  g Ferrosulphat  und  5 g Kalialaun  in 
100  g Wasser  gelöst.  Die  Lösung  wird  auf  rostige 
Gegenstände  einfach  aufgetragen , wonach  der  Rost 
ohne  Angriff  des  Eisens  abfällt.  Die  Lösung  soll  auch 
Eisen  gegen  Rost  schützen. 


KI.  49,  Nr.  98717,  vom  6.  Febr.  1896.  Kalker 
Werkzeugmaschinenfabrik  L.  W.  Breuer , 
Schumacher  & Co.  in  Kalk.  Schweifsverfahren 
mit  Hülfe  des  elektrischen  Stromes. 

Das  Schweifsverfahren  nach  dem  Patent  Nr.  72802 
von  Lagrange  in  Hoho  wird  dahin  vervollständigt, 
dafs  die  zu  sehweilsenden  Metallstücke  vor  dem  Ein- 
tauchen in  den  Elektrolyten  durch  ein  Schmiedefeuer, 
Gas  oder  dergl.  durch  und  durch  bis  nahe  oder  bis 
zur  vollen  Scbweifstemperatur  (auf  Weifsgluth)  erhitzt 
werden,  um  beim  Eintauchen  in  den  Elektrolyten 
durch  den  elektrischen  Strom  nur  die  Steigerung  der 
Erhitzung  auf  Schweifstemperatur  oder  die  Erhaltung 
derselben  und  das  sofortige  metallische  Blankmachen 
der  Schweifstlächen  durch  den  aus  dem  Elektrolyten 
sich  entwickelnden  Wasserstoff  zu  bewirken,  sowie 
um  die  durch  und  durch  weichen  Metallslücke  im 
Elektrolyten  durch  Druck  schweifsen  und  gegebenen- 
falls formen  zu  können. 


schlage,  sondern  nur  durch  Zug 
seiner  Lage  verschoben  werden 


Kl.  49,  Nr.  98807, 

vom  8.  Mai  1896. 
L.  R.  Winterhoff 
in  Remscheid.  Ge- 
senksehl Uten  mit  coh- 
cuver  Gleitfläche  für 
Schmiedemaschinen . 

Das  Gesenk  a 
läfst  sich  in  eon- 
caven  Gleitbahnen 
des  Ambosses  b ver- 
schieben. Hierbei 
sind  aber  die  Rei- 
bungswiderstände 
zwischen  Gesenk  a 
und  Ambofs  b derart, 
dafs  ersteres  nicht 
durch  die  Hammer- 
au der  Stange  e aus 
kann. 


Kl.  5,  Nr.  98845,  vom  2i.  December  1896. 
Joseph  Wern  in  Aplerbeck.  Gesteinsbohrmaschine 
mit  stofsender  Wirkung. 

Die  mit  dem  Hohrmeifsel  a starr  verbundene 
i Bohrstange  ist  durch  Sperrzäline  und  Sperrkegel  c 
mit  dem  Rohr  b verbunden,  auf  welchem  die  Kurbel  o, 
der  Zahnring  v und  die  Mutter  d befestigt  sind. 


Zwischen  dieser  und  dem  am  Gestell  festen  Zabnriug  u 
sitzt  die  Schraubenfeder  e,  so  dafs.  wenn  der  Zalm- 
ring  v gedreht  wird,  derselbe  unter  Anspannung  der 
Feder  e auf  dem  Zahnring  u in  die  Höbe  steigt,  bis 
er  nach  vorne  schnellt  und  hierbei  die  Bohrstange  b 
mitnimmL  Durch  Anordnung  der  Sperrkegel  c kann 
die  Bohrstange  a infolge  ihrer  lebendigen  Kraft  un- 
abhängig vom  Rohr  b nach  vorn  sich  verschieben, 
so  dals  der  Bohrer  stets  auf  das  Gestein  stöfst. 
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Nr.  577  109.  L.  J.  Morgan  in  Indianapolis 
(Ind.).  Mechanischer  l*uddelofen. 

Der  Rührer  a hat  eine  X-  Form , ist  durch  das 
Gewölbe  hindurchgeführt  und  durch  Wasser  gekühlt. 
Letzteres  tlicfst  unter  Druck  bei  b in  den  Rührer  a 
hinein,  durchströmt  deusellten  bis  zu  seinen  äufsersten 


Enden  und  fliefst  bei  d wieder  ah.  Die  Drehung 
des  Rührers  « erfolgt  durch  die  Zahnrüder  e,  welche 
durch  Heben  des  Rührers  o vermittelst  des  Hebels  g 
aufser  Eingriff  gebracht  werden.  Hierdurch  wird 
der  Rührer  a zum  Stillstand  gebracht.  Ein  Heraus- 
heben desselben  aus  dem  Ofen  soll  hierbei  nicht 
erforderlich  sein. 


Nr.  577019.  Samuel  Förster  in  New  Castle, 
Pa.  Umstellventil  für  Regenerativöfen. 

Das  Umstellventil  hat  zwei  ovale,  in  der  Mitte 
ineinander  übergehende  Wasserrinnen  a b,  zwischen 
und  in  welchen  die  drei  Gaskanäle  c d e münden. 
In  die  gröfsere  äufsere  Rinne  b taucht  die  unbeweg- 
liche Aulsenglocke  f mit  den  beiden  Reinigungs- 
Öffnungen  g und  dem  oberen  Lufteinlafs  h.  Im  Innern 


der  Aufsenglocke  f ruht  die  eigentliche  Ventilglocke  i, 
mit  dem  unteren  Rande  ebenfalls  in  die  Rinnen  a b 
tauchend.  Die  Umstellung  dieser  Glocke  i erfolgt  | 
durch  den  Aufsenhebel  k,  dessen  im  Wasser  liegende  : 
Welle  in  der  Glocke  f mit  zwei  seitlich  der  Glocke  i 
liegenden  Hebeln  versehen  ist.  Ebensolche  Hebel  l 
sind  mehr  nach  links  angeordnet  und  greifen  alle  j 
vier  Hebel  an,  an  der  Glocke  t angebrachte  Schildzapfen  1 
an.  so  dafs  beim  Umlegen  des  Hebels  Ar,  was  durch 
die  Feder  m erleichtert  wird,  die  Glocke  i in  sich  ; 
paralleler  Lage  im  Halbkreis  herumgehoben  wird,  : 
so  dafs  sie  entweder  die  Gaswege  d e oder  die  Gas-  \ 
wege  c d verbindet. 

XXUI.,7 


Nr.  580997.  Walter  S.  Vosburgh  in  Deposit, 
N.  Y.  Rotirender  Glühofen. 

Der  Ofen  dient  zum  Ausglühcn  kleiner  Gufs- 
gegenstünde  und  dergl.  und  hat  einen  auf  Rollen  a 
laufenden  Tellerherd  b,  der  vermittelst  des  Hand- 
rades c um  seine  Achse  verstellt  werden  kann.  Diese 
Verstellung  findet  entsprechend  der  Aufnahme  bezw. 
Kor  tn  ah  me  von  Glühkisten  d durch  die  Hebelhür  e 
statt,  welche  beiden  vermittelst  des  Krahnes  f in  be- 
stimmter Reihenfolge  gehoben  und  gesenkt,  bezw. 
vor-  und  zurückgeschoben  werden.  Die  Heizung  des 


Glühraumes  ist  eine  indirecte  und  erfolgt  durch  zwei 
im  Ofenraantel  g diametral  gegenüber  liegende 
Feuerungen,  die  durch  zahlreiche  Schlitze  mit  im 
Tellerherd  b angeordneten  Hohlräumen  h in  Ver- 
bindung stehen.  Letztere  gehen  gruppenweise  vom 
Umfange  des  Tellers  b radial  nach  innen,  dann  wieder 
nach  aufsen  und  dann  wieder  nach  innen,  um  in  das 
centrale  Rohr  » zu  münden  und  entsprechend  der 
Stellung  der  Schieber  k l entweder  nach  oben  oder 
nach  unten  in  die  Esse  tn  abgeführt  zu  werden.  Die 
durch  Schieber  verschliefsbaren  Kanäle  n dienen  zum 
Ablafs  von  Gasen  aus  dem  Glühruum  oder  zum  Ein- 
lafs  von  Aufsenlufl  behufs  Kühlung  desselben. 


Nr.  588788.  Joseph  Fawell  in  Pittsburg,  Pa. 
Blechwalzen. 

Um  die  Walzenballen  vor  Fett  aus  den  Zapfen- 
lagern und  diese  vor  Walzsinter  zu  schützen,  sind  in 


die  VValzen  Rinnen  eingedreht,  in  welche  zwei  ent- 
sprechend ausgeschnittene  Bleche  a eingreifen,  die 
oben  und  unten  durch  Laschen  c miteinander  ver- 
bunden sind. 


Nr.  580181.  A.  G.  Hunt  in  Pittsburg,  Pa. 
Aluminiumzusatz  für  Flußeisen. 

Um  besonders  ruhige  Güsse  zu  erzielen,  setzt 
man  dem  Flufseisen  in  der  Pfanne  oder  Form  anstatt 
reinen  Aluminiums.  Aluminium  mit  etwa  10  J»;  Mag- 
nesium zu.  Die  Menge  des  Zusatzes  beträgt  1,5  bis 
1 Unzen  auf  1 t Fluhseisen. 
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Statistisches. 


Statistische  Mittheilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Monat  October  1897 

Werke 

(Firmen) 

Erzeugung 

Tonnte. 

Puddel- 

BoheiMen 

11X1(1 

Spiejfel- 

elwen. 

Rheinland -Westfalen , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

Schlesien  und  Pommern 

Königreich  Sachsen 

Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

19 

26 

10 

1 

2 

I 

II 

24577 
40  093 
33  641 
2 727 
50 

2 280 
30  790 

Puddelroheisen  Sa.  . . . 
(im  September  1807  .... 
(im  October  18%  .... 

70 

67 

63 

134  158 
125  607) 
136  433) 

Bessemer- 

KoheiNeu. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

Schlesien  und  Pommern 

Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

4 

2 

1 

1 

1 

39  287 
1 865 
5 075 
4 290 
1 320 

Bessemerroheisen  Sa.  . . 
(im  September  1807  .... 
(im  October  1806  .... 

0 ! 51  837 

9 40  439) 

9 j 47  180) 

Tliotmi«- 

Rohul^eu. 

Rheinland  - Westfalen  , ohne  Saarbczirk  und  ohne 

Siegerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  - Nassau  . . . 

Schlesien  und  Pommern 

Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

Saarbczirk.  Lothringen  und  Luxemburg 

16 

4 

4 

1 

1 

14 

134  715 
2 252 
17  440 
17  321 
4 300 
141  196 

Thomasroheisen  Sa. . . . 
(im  September  1897  .... 
(im  October  1896  .... 

40 

37 

36 

317  233 
311  270) 
288  735) 

Giefisei'ei- 

Roheiten 

und 

GniM-waar«^ 
I.  Schmelzung. 

Rheinland  - Westfalen , ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen -Nassau  . . . 

Schlesien  und  Pommern 

Königreich  Sachsen 

Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg 

11 

3 

6 

1 

2 

2 

8 

46  425 
14  812 
7 217 

5 955 
2 247 
31  895 

Gießereiroheisen  Sa.  . . 
(im  September  1897  .... 
(im  October  1896  .... 

33 

28 

31 

108  551 
95  358) 
82  054) 

Zusammenstellung: 
Puddelroheisen  und  Spiegeleisen  .... 

Bessemerroheisen 

Thomasroheisen 

Giefsereiroheisen 

70 

9 

40 

33 

134158 
51  837 
317  233 
108  551 

Erzeugung  im  October  1807  

Erzeugung  im  September  1897  

Erzeugung  im  October  1896  

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  October  1807  . . 
Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  October  1896  . . 

611  779 

- j 581  674 

- | 554402 

— 5 674  487 

— ; 5 263  506 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Maschinenbau* 
anstalten. 

Die  unter  dem  Vorsitz  von  Hrn.  Commerzien- 
rath  H.  L u e g - Düsseldorf  am  5.  November  in  Berlin 
abgehaltene  Hauptversammlung  nahm  zunächst  den 
Jahresbericht  des  Hrn.  Ingenieurs  Schrödter  ent- 
gegen, der  die  allgemeine  Lage  des  deutschen  Ma- 
schinenbaues im  ahgelaufenen  Jahre  als  durchaus 
befriedigend  bczeichnete;  an  der  im  Eiscngewcrhe, 
im  Bergbau  und  in  den  übrigen  Industrien  ge- 
steigerten Geschäftsthäligkeit  unseres  Vaterlandes  hat 
der  deutsche  Maschinenbau  entsprechenden  Antheil 
genommen;  auch  sind  die  Aussichten  für  die  nächste 
Zukunft  günstig.  Die  befriedigende  Beschäftigung  ist 
ohne  Zweifel  in  erster  Linie  dem  einheimischen  Be- 
darf zuzuschreiben,  aber  auch  die  Ausfuhr  hat  sich 
wesentlich  gesteigert.  Sie  betrug  in  Procenten  gegen 
die  Vorjahre  gerechnet  1893  2,7,  189i  23,0,  1895  10,9, 
1890  25,8  %.  Anderseits  ist  auch  die  Maschineneinfuhr 
nach  Menge  und  Werth,  nämlich  von  20  Millionen 
auf  31  Millionen  Mark,  gestiegen,  ein  Beweis,  dafs 
unser  heutiger  Zollschutz  nichts  weniger  als  ab- 
sperrend wirkt.  Die  Maschineneinfuhr  aus  den  Ver- 
einigten Staaten  von  Amerika  hat  sich  gegen  das 
Vorjahr  verdoppelt,  Anlafs  genug  für  den  Verein,  sich 
den  Vorgängen,  die  sich  auf  dem  Gebiete  des  Ma- 
schinenbaues zwischen  Amerika  und  hier  ahspielen, 
mit  voller  Aufmerksamkeit  zuzuwenden.  Redner  be- 
spricht sodann  die  gesteigerte  Maschinenausfuhr  nach 
Rul'sland  und  weist  zugleich  auf  die  Vorgänge  in 
Rufsland  selbst  hin,  wo  die  Regierung  auf  das  zuvor- 
kommendste die  Gründung  ausländischer  Unter- 
nehmungen unterstützt,  um  Rufsland  industriell  un- 
abhängig zu  machen.  Für  Deutschland  handelt  cs 
sich  darum,  ob  es  den  Belgiern,  Engländern  und 
Franzosen  die  Ausbeutung  der  russischen  Boden- 
reichthümer  allein  überlassen  oder  sich  rechtzeitig 
den  seiner  Bedeutung  entsprechenden  Antheil  sichern 
will.  Eine  verhält  nifsmäl'sig  bedeutende  Steigerung 
der  deutschen  Maschinenausfuhr  hat  ferner  nach 
Dänemark,  Schweden,  Norwegen,  Grofsbritannien, 
Argentinien  und  Japan  stattgefunden.  Für  den  Bau 
eines  grofsen  Hochofen-  und  Stahlwerks  in  Japan  hat 
die  deutsche  Maschinenindustrie  (GutehotTnungshütte) 
mit  ihren  Lieferungen  den  Sieg  davongetragen.  Kann 
man  sich  auch  des  ernsten  Gedankens  hierbei  nicht 
erwehren,  dafs  die  genannte  Anlage  schliefslich  den 
gefahrdrohenden  Wettbewerb  des  rührigen  Japans 
fühlbar  vermehren  wird , so  mufste  die  deutsche 
Maschinenindustrie  sich  andererseits  sagen,  dafs  sie 
gegen  den  Strom  nicht  zu  schwimmen  und  an  den 
Verhältnissen  nichts  zu  ändern  vermag.  Hätte  unser 
Vaterland  den  Auftrag  abgelehnt,  so  hätte  ein  anderes 
Land  ihn  mit  Liehe  übernommen.  Jedenfalls  hat  der 
deutsche  Maschinenbau  alle  Ursache,  auf  diesen  Erfolg 
stolz  zu  sein.  Das  gleiche  ist  erfreulicherweise  aus 
China  zu  melden,  wo  vor  kurzer  Zeit  der  Hannoverschen 
Maschinenhauanstalt,  trotz  schärfsten  Wettbewerbs 
namentlich  von  Amerika,  ein  anschulichcr  Auftrag 
auf  Locomotiven  zugefallen  ist.  Nachdem  Redner 
über  die  Verhältnisse  in  China  noch  weitere  ein- 
gehende Mittheilungen  gemacht  hat,  legt  er  dar, 
dafs  die  deutsche  Maschinenindustric  alle  Ursache 
habe,  sich  an  der  Deckung  des  Maschinenbedarfs 
auf  dem  Weltmärkte  durch  geeignete  Mafsregeln 
ihren  Antheil  zu  sichern , um  so  mehr  als  die 
Vorgänge,  welche  sich  in  neuester  Zeit  auf  handels- 


politischem Gebiete  abgespielt  haben,  cs  sicher  er- 
scheinen lassen,  dafs  der  deutschen  Industrie  harte 
Kämpfe  nicht  erspart  bleiben  werden.  Er  legt  im 
Anschlufs  daran  die  Vorgänge  dar,  welche  zur  Bildung 
des  vvirthschaftlichen  Ausschusses  zur  Berathung 
handelspolitischer  Fragen  geführt  haben,  und  spricht 
unter  lebhaftem  Beifall  dem  Centralverband  deutscher 
Industrieller  für  die  dafür  unternommenen  Schritte 
den  Dank  der  deutschen  Maschinenindustrie  aus.  Die 
erste  und  vornehmste  Aufgabe  des  aus  den  productiven 
Ständen  gebildeten  Zollbeiraths  wird  die  Aufstellung 
eines  den  heutigen  Verhältnissen  gerecht  werdenden 
neuen  autonomen  Zolltarifs  sein.  Dabei  wird  es  der 
Maschinenindustrie  obliegen,  dahin  zu  wirken,  dafs 
das  Schema  des  Waarentarifs  abgeändert  und  ein  dem 
Werthverhältnifs  der  Maschinen  mehr  entsprechender 
Zollsatz  geschaffen  wird.  Das  jetzt  bestehende  Mifs- 
verhältnifs  tritt  klar  zu  Tage,  wenn  man  bedenkt, 
dafs  grofse  Maschinen,  wie  Walzenstrafscn-,  Walzen- 
Zugmaschinen,  Gebläse-,  Wasserhallungs-,  schwere 
Werkzeug-Maschinen,  deren  Werth  vielleicht  rund  50  $ 
f.  d.  kg  beträgt,  denselben  Zoll  beim  Uebergang  in 
das  fremde  Land  zu  tragen  haben,  wie  Präcisions- 
maschinen,  z.  B.  Nähmaschinen,  Spinnereimaschinen, 
welche  2 und  3 <M  Werth  f.  d.  kg  haben.  Redner  geht 
dann  auf  das  Gebiet  der  Gesetzgebung  ein,  schildert 
die  Vorgänge  auf  dem  Gebiete  der  Invaliditäts-  und 
Altersversicherung,  der  Organisation  des  Handwerks 
und  schliefst  mit  einer  anziehenden  Betrachtung  des 
Ausstandes  der  englischen  Maschinenarbeiter.  Nach- 
dem der  englische  Arbeitgeberstand  zuerst  an  Festig- 
keit zu  wünschen  übrig  liefs,  hat  er  sich  in  letzter 
Zeit  wesentlich  gekräftigt  und  ist  entschieden  gewillt, 
den  Kampf  bis  aufs  äufserste  durchzuführen.  Der 
springende  Punkt  liegt  nicht  mehr  in  der  Frage,  ob 
die  Forderung  der  Arbeiter  eine  erfüllbare  ist  oder 
nicht,  sondern  ob  man  sich  die  Tyrannei  der  Gewerk - 
vereine  noch  ferner  gefallen  lassen  soll.  Wie  weit 
diese  Tyrannei  geht,  zeigen  die  folgenden  sechs 
Forderungen  der  Trade  Unions.  Diese  haben  1.  die 
Unternehmer  zwingen  wollen,  erstklassige  Maschinen- 
arbeiter an  Maschinen  zu  beschäftigen,  welche  von 
jüngeren  Leuten  oder  gewöhnlichen  Arbeitern  bedient 
werden  können,  wie  es  auch  in  anderen  Ländern  ge- 
schieht. 2.  Die  Trade  Unions  verlangen  weiter,  dafs 
jede  derartige  Maschine  von  nur  einem  Maschinen- 
arbeiter bedient  werden  solle,  anstatt  dafs  ein  Arbeiter 
zwei  oder  drei  solcher  Maschinen  bedient.  3.  Sie 
verlangen,  dafs  eine  gleichmäfsige  Lohnzahlung  für 
gute,  mittelmäfsige  und  schlechte  Arbeiter  in  jedem 
einzelnen  Industriezweige  stattfindet,  t.  Sollen  ge- 
wisse Arbeiter,  welche  nicht  den  Trade  Unions  an- 
gehören, entlassen  werden.  5.  Sollen  gewisse  Werk- 
meister, welche  nicht  unter  der  Controle  der 
Trade  Unions  stehen,  entlassen  werden.  0.  Ver- 
langen sie,  dafs  gewisse  Maschinen  nicht  bis  zur 
vollen  Leistungsfähigkeit  in  Anspruch  genommen 
werden,  damit  die  Zahl  der  Arbeiter  vergröfsert 
werden  kann.  Schliefslich  wollen  die  Trade  Unions 
die  Unternehmer  zwingen,  den  Arbeitern  neun 
Stunden  Lohn  für  nur  achtstündige  Arbeitszeit  zu 
bezahlen  und  die  Maschinen  eine  Stunde  täglich  länger 
brach  liegen  zu  lassen.  Man  kann  es  den  englischen 
Arbeitgebern  nicht  verdenken , wenn  sie  solchen 
Forderungen  gegenüber  den  Kampf  bis  aufs  äufserste 
durchzuführen  entschlossen  sind.  (Lebhafter  Beifall.) 
An  den  Vortrag  des  Hrn.  Sehr  öd  t er  schlofs  sich 
eine  Erörterung,  der  sodann  die  Festsetzung  der 
Lieferungsbedingungen  und  der  Zusatzbestimmung 
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bezüglich  bainpfverhrauchsgarantic  folgte.  Daraut 
sprach  Hr.  Landtagsabgeordneler  Dr.  Be  inner  über  die 
Frage  de3  Verkaufsstempels  hei  Maschinenlieferungen. 
Er  legte  zunächst  auf  Grund  der  Verhandlungen  des 
Abgeordnetenhauses  dar,  wie  die  Bestimmungen  des 
§ 1 im  Stempolsleuergesetz  vom  31.  Juli  1895,  be- 
treffend die  eventuelle  Besteuerung  des  kaufmännischen 
Briefwechsels,  zustande  gekommen  seien,  wie  man 
sich  gegen  den  ursprüglichen  Entwurf  mit  dem  Hin- 
weis gewandt  habe,  dafs  die  Gorrespondenz  im  kauf- 
männischen Verkehr  regelmäfsig  den  Zweck  hat,  für 
den  Fall  von  Meinungsverschiedenheiten  über  den 
mündlich  erklärten  Vertragswillen  Beweismittel  zur 
Hand  zu  haben,  dafs  somit  nach  dem  ursprünglichen 
Gesetzentwurf  fast  die  gesammte  kaufmännische 
Gorrespondenz  stempelpflichtig  gewesen  sein  würde. 
Nach  dem  jetzigen  Gesetz  ist  die  durch  Briefwechsel 
oder  sonstigen  Austausch  schriftlicher  Mittheilung 
zustande  gekommene  Willenseinigung  über  ein  Geschäft 
steuerfrei  und  die  Stempelpflicht  nur  ausnahmsweise 
für  den  Fall  festgesetzt,  dafs  nach  der  Verkehrssitte 
über  das  Geschäft  ein  förmlicher  schriftlicher  Vertrag 
errichtet  zu  werden  pflegt  und  bei  der  Unterlassung 
von  den  Betheiligten  beabsichtigt  war,  die  Aufnahme 
eines  solchen  Vertrages  zu  ersetzen.  Redner  legt  nun  | 
dar,  dafs  im  allgemeinen  bei  Lieferung  von  Maschinen 
von  der  Errichtung  eines  besonderen  Vertrages  ab- 
gesehen zu  werden  pflege,  dafs  somit  der  briefliche 
Abschlufs  über  eine  Maschinenlieferung  unter  die 
Verkehrssitte  falle,  und  empfiehlt  folgenden  Beschluss- 
antrag:  „Die  Hauptversammlung  des  »Vereins  deutscher 
Maschinenbau-Anstalten«  stellt  fest,  dafs  es  durchweg 
Verkehrssitte  ist,  die  Verkäufe  von  Maschinen  im 
Wege  des  Briefwechsels  zu  thätigen,  dafs  bei  solchem 
Briefwechsel  oder  dem  Austausch  sonstiger  schrift- 
licher Mittheilungen  nicht  beabsichtigt  wird,  die  Auf- 
nahme eines  Vertrages  zu  ersetzen,  sondern  dafs  der- 
selbe nur  den  nämlichen  Zweck  verfolgt,  wie  jede 
andere  kaufmännische  Gorrespondenz,  dafs  somit 
ein  solcher  Briefwechsel  den  Absichten  des  Gesetz- 
gebers geraäfs  als  stempelfrei  erachtet  werden  mufs.‘ 
Dieser  Antrag  wird  einstimmig  angenommen.  Darauf 
spricht  Hr.  Landtagsahgeordncter  Bueck  -Berlin 
über  Handelsverträge  und  Zollbeiralh.  Redner  geht 
von  unserer  gegenwärtigen  handelspolitischen  Lage 
aus  und  bespricht  insbesondere  unser  Verhältnis 
zu  England  und  den  Vereinigten  Staaten  von  Nord- 
amerika. Er  hebt  sodann  hervor,  dafs  der  von 
der  Reichsregierung  eingesetzte  wirtschaftliche  Aus- 
schufs  zur  Berathung  handelspolitischer  Mafsuahmen 
auch  über  die  Regelung  dieser  Verhältnisse  gelfört 
werden  solle,  und  gieht  darauf  mit  lebhaftem  und 
besonderem  Dank  für  den  Gentralverband  deutscher 
Industrieller  beifällig  aufgenoinmenen  Aufschlufs  über 
die  Aufgabe  dieses  Ausschusses  überhaupt.  Der 
Herr  Vorsitzende  dankt  den  Vortragenden  für  ihre 
lichtvollen  Ausführungen,  und  man  geht  sodann  zum 
letzten  Funkt  der  Tagesordnung:  Betheiligung  des 
deutschen  Maschinenbaues  an  der  Pariser  Welt- 
ausstellung 19U0,  über,  indem  der  Vorsitzende  über 
die  Bedingungen  berichtet,  welche  der  deutsche 
Ausstellungscommissar  für  die  Beschickung  stellt.  Es 
wird  beschlossen , den  Mitgliedern  anheimzugehen, 
für  den  Fall  ihrer  Bereitwilligkeit  zur  Beschickung 
der  Ausstellung  sich  baldigst  beim  Rcichscommissar 
anzumelden. 


Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin. 

Die  letzte  legelmäfsigc  Versammlung  des  Vereins 
für  Eisenbahnkunde  fand  am  12.  üctober  unter  dem 
Vorsitz  des  VVirkl.  Geh.  Oberbaurath  Streckert  statt. 
Oberbauralli  Stambke  hielt  einen  kurzen  fesselnden 
Vortrag  über: 


„Verkehrs- Windkessel“. 

Ausgehend  von  dem  im  Maschinenbau  allgemein 
bekannten  Windkessel  der  Pumpen  und  langen  Saup- 
oder  Druck-Rohrleitungen  hob  der  Vortragende  hervor, 
dafs  man  jeden  Raum,  welcher  dazu  dient,  eine  be- 
wegte Menge  zeitweise  aufzunehmen , um  aus  einer 
unstetigen,  ruckweisen  Bewegung  in  eine  stetige, 
gleichförmige  Bewegung  überzuführen , einen  Wind- 
kessel nennen  könne,  gleichgültig  ob  dieser  Raum 
sich  zeitweise  mit  luftförmiger,  tropfbar  flüssiger  Masse 
oder  mit  fester  Masse  oder  selbst  mit  Menschen  an- 
füllt. In  weiterer  Verfolgung  dieses  Gedankens  führte 
Hr.  Stambke  charakteristische  Beispiele  an  von  dem 
Vorhandensein  und  der  Wirksamkeit  solcher  elastischen 
Einschaltungen  als  Zwischenglieder.  Die  grofsen  See- 
hecken  der  in  den  Alpen  entspringenden  Flüsse  bilden 
die  Sicherheitsvorkehrungen  zur  Regnlirung  des  Wasser- 
abflusses und  vermindern  die  Ueberschwemmungs- 
gefahr.  Im  gewerblichen  Verkehrsleben  schafft  mau 
zur  Vermeidung  der  durch  Schwankungen  zwischen 
Angebot  und  Nachfrage  bedingten  sprungweisen 
Differenzen  der  Waaren-  oder  Arbeitspreise  einen 
Ausgleich  durch  die  Anlage  von  Magazinen  und  Lagern. 
Im  Eisenbahnbetriebs-  und  Verkehrswesen  sind  grofse 
Bestände  an  Locomotiven  und  Wagen  zu  hallen , um 
den  verschiedenen  Höchstleistungen  in  Personen-  oder 
Güterbeförderung  zu  entsprechen , obgleich  solche 
Materialhäufungen,  welche  in  ihrer  Gesammtheit  nur 
kurze  Zeit  im  Jahre  nutzbringend  arbeiten  können, 
vom  Standpunkte  der  Bahnverwaltung  allein  betrachtet, 
nicht  wirtschaftlich  sein  können.  Der  Vortrag  bot 
viele  anregende  Daten  unter  dem  Beifall  der  Ver- 
sammlung. 

♦ ♦ 

* 


ln  der  Sitzung  am  9.  November  führte  Öber-Bau- 
und  Ministerialdirector  Schroeder  den  Vorsitz. 
Commerzienrath  H a a r m a n n hielt  einen  mit  grofsem 
Beifall  aufgenommenen  Vortrag  über 

Betriebssicherheit  und  Oekonoiuie  im  Eisenbahn- 
wesen. 

Der  Vortragende  ging  davon  aus,  dafs  die  in  der 
Presse  gegen  die  Staatseisenbahn- Verwaltung  erhobenen 
Vorwürfe,  welche  nicht  zum  geringen  Theil  falsche 
Anschuldigungen  und  Uebcrtreibuugen  enthalten, 
andererseits  im  Grunde  genommen  doch  nur  den 
Zweck  verfolgen , der  Sache  zu  dienen  und  allen  be- 
teiligten Organen  eine  aufmerksamste  Beobachtung 
aller  in  Betracht  kommenden  Factoren  nahe  zu  legen. 
Es  ist  gewifs  der  allgemeine  Ansturm,  die  oft  unglaub- 
lich selbslbewulst  aber  ebenso  ol>erflächlich  geübte 
öffentliche  Kritik  von  den  verantwortlichen  Personen 
und  den  Behörden  als  eine  unberechtigte  und  haltlose 
Anzapfung  empfunden,  insbesondere  dann,  wenn  ohne 
jede  Prüfung  der  Verhältnisse  Personen  in  Schutz  ge 
nommen  werden,  denen  dienstliche  Ueberbürdung  ohne 
weiteres  als  ein  Axiom  gilt.  Aber  gegen  solche  Ueber- 
treibungen  kann  man  sich  nicht  schützen,  die  That- 
sachen  deuten  darauf  hin,  dafs  irgend  etwas  nicht  so 
funclionirt,  wie  es  sollte,  und  da  selbst  die  beste  Ver- 
waltung gegen  Einwirkungen  aufscrhalb  ihres  Bereiches 
oft  machtlos  ist,  so  wird  sie  zu  prüfen  haben,  ob  die 
bedauerlichen  Vorkommnisse  in  irgend  welchen  Ein- 
richtungen oder  Anordnungen  oder  m Anforderungen 
an  Betrieb  und  Verkehr  zu  suchen  sind,  welche  die 
bisher  mafsgebend  gewesenen  Voraussetzungen  modi- 
iieiren.  Betriebsunfälle  wird  es  geben , so  lange  es 
Betrieb  giebt,  und  das  Eisenbahnwesen  liegt  noch  nicht 
auf  dem  gefährlichsten  Boden  der  Grofsbetriebe.  Berg- 
bau und  Schiffahrt  sind  weit  gefährlicher.  An  der 
Hand  einer  übersichtlichen  Statistik  weist  der  Vor- 
tragende nach,  dafs  in  15  Jahren  auf  den  deutschen 
Bahnen  die  Sicherheitsverhältnisse  immer  bessere  ge- 
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worden  sind.  Die  Zahl  der  Zusammenstöße  ist  pro- 
centual  wesentlich  zurückgegangen,  ein  Beweis,  dafs 
ungeachtet  der  erheblichen  Verkehrszunahme  die 
Bahnhofsanlagen,  die  Weichenstellwerke,  die  Signal- 
einrichtungen  u.  s.  w.  ihre  Aufgabe  erfüllt  haben. 
Ist  die  Besserung  in  den  Verhältnissen  hinsichtlich 
der  Entgleisungen  noch  nicht  ganz  so  grofs,  so  lehrt 
doch  die  Statistik,  dafs  die  Sicherheit  des  Bahnbetriebes 


in  Deutschland  weil  grölser  ist  als  in  England,  und 
dabei  ist  die  Verkehrsdichtigkeit  der  prcufsischen 
Staatsbahnen  fast  auf  das  Niveau  der  englischen  Bahnen 
gestiegen.  Der  Vortragende  spricht  sich  noch  in 
ausführlicher  Weise  über  die  Beziehungen  zwischen  An- 
forderungen der  Betriebssicherheit  und  der  Uekononne 
aus  und  giebt  für  dieses  wichtige  Thema  heachtens- 
werthe  Anhaltspunkte. 


Referate  und  kleinere  Mittheiluiureii. 


Großbritanniens  Eisenerzeugung  im  ersten 
Halbjahr  1897. 

a)  Roheisenerzeugung. 

Nach  dem  „Rulletin  of  the  British  Iron  Trade 
Association*  betrug  die  Roheisenerzeugung  in  den 
ersten  6 Monaten  des  laufenden  Jahres  4471817  t 
gegen  4397  699  t im  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahres, 
es  macht  sich  somit  eine  Zunahme  um  74 1 48  t 
bemerkbar,  was  auf  die  Jahreserzeugnng  umgerechnet 
eine  Vermehrung  urn  148296  t betragen  würde. 

Die  gröfste  Zunahme  hatte,  wie  dies  aus  folgen- 
der Tabelle,  hervorgeht  Süd-Slaflördshire  aufzuweisen, 
dann  folgte  West-Cumberland  und  Nord-StafTordshire. 
Der  Clevelander  District,  Lancashire  und  Schottland 
dagegen  zeigen  eine  Verringerung  der  Erzeugung. 


Bezirk 

Erstes 

Halbjahr 

18% 

l 

Erstes 

Halbjahr 

1807 

» ! 

Cleveland 

1 626  575 

1 605  280 

Schottland 

629  920 

572  922 

Cumherland 

357  692 

410  159 

Lancashire 

374  949 

344  831 

Südwales 

405  369 

417  843 

Lincolnshire 

1 58  059 

158  368 

Northamptonshire 

133  299 

142  240 

Derbyshire 

111  683 

133  277 

Leicestershire  und  Nolls  . . . 

123  267 

130  692 

Nord-StafTordshire 

Süd-Staffordshire  n.  Worcester- 

105  217 

129  012 

shire 

155  704 

215  684 

Süd-  und  West-Yorkshire  . . . 

150  746 

158  699 

Shropshire 

27  147 

17  101 

Nord  wales  u.  s.  w 

38  072 

35  709 

Zusammen  . . 

4397  699  j 4 471  847 

Von  den  649  vorhandenen  Hochöfen  waren 
durchschnittlich  379  in  Betrieb. 

b)  Flufseisenerzeugung. 

Die  Gesammtinenge  des  im  ersten  Halbjahr  1897 
erzeugten  Flufseisens  betrug  2 388  542  t.  davon  wurden 
1 013  1 14 1 nach  dem  Bessemerverfahren  und  1 375428  t 
nach  dem  Siemens-Martinverfahren  hergcstellt.  Die 
obige  Erzeugung  würde  einer  Jahresleistung  von 
4777  084  t entsprechen,  eine  Zahl,  die  bisher  nie 
erreicht  worden  ist,  und  welche  nicht  weit  hinter 
der  Froductionszilfer  der  Vereinigten  Staaten  zurück- 
bleibt. 

Was  die  Vergröfserung  der  Flufseisenerzeugung 
nach  Sorten  anbetrifTt,  so  fällt  besonders  die  be- 
deutende Zunahme  bei  der  Marlinstahlfabrication  auf. 
Letztere  ist  von  1080819  t auf  1375  428  t,  also  um 
294609  t gestiegen  während  die  Productionszunahme 
der  ersten  sechs  Monate  des  Jahres  1896  gegenüber 
derselben  Zeit  von  1895  nur  178814  t betragen  hat. 
Die  gröfste  Zunahme  im  abgclaufencn  Halbjahr  hatte 


Schottland  aufzuweisen,  indem  hier  die  Martin- 
stahlerzeugung von  297  466  t auf  430677  t,  also  um 
133  211  t in  die  Höhe  gegangen  ist.  Diese  Steigerung 
scheint  ihren  Grund  nicht  so  sehr  in  der  Vergröfserung 
der  Ofenzahl,  als  vielmehr  in  der  Vergröfserung  der 
Oefen  selbst  und  in  der  besseren  Ausnutzung  der- 
selben zu  haben. 

Folgende  Tabelle  zeigt  die  Zunahme  der  Marti n- 
stahlerzeugung  in  den  einzelnen  Districten. 


Erstes  Halbjnh 

r 

1805 

t 

1896 

t 

1897 

t 

Schottland  

294531 

297  467 

430  677 

Nordostküste 

326  769 

110  611 

466  457 

Süd-  und  Nordwales  . . 

138  631 

161  343 

201  036 

Sheffield  und  Leeds  . . . 

57  123 

58  536 

100  200 

Lancashire  u.  Cumherland 

40  080 

64989. 

83  503 

StafTordshire  u.  s.  w.  . . 

44  871 

87  872] 

93  555 

Zusammen  . . 

902  005  1 080  818!  1 375  428 

In  sauer  zugestellten  Martinöfen  wurden  her- 
gestellt: 1286  368  t und  in  basischen  Oefen  89  060  t, 
zusammen  mithin  1 375  428  t gegen  981470  t sauer 
und  99348  t basisch  im  ersten  Halbjahr  1896.  Gegen- 
wärtig sind  350  Oefen  sauer  und  nur  31  basisch  zu- 
gestellte Martinöfen  in  Großbritannien  in  Betrieb. 
In  welcher  Weise  die  einzelnen  Reviere  an  der  Er- 
zeugung von  basischem  und  saurem  Marlinflufseisen 
im  ersten  Halbjahr  1897  betheiligl  waren,  geht  aus 
folgender  Tabelle  hervor. 


Sauer 

t 

Bas  weh 
t 

Zusammen 

t 

Schottland 

429  -430 

1 247 

430  677 

Nordostküsle 

466  457 

466  457 

Süd-  und  Nordwales  . . 

185  112 

15  924 

201  136 

Sheffield  und  Leeds  . . . 

79  959 

20  241 

10  020 

Lancashire  u.  Cumherland 

71  267 

12  236 

83  503 

StafTordshire  u.  s.  w.  . . . 

54  144|  39  412 

93  555 

Zusammen  . . 

l 286  369 1 89  060 

1 375  428 

Die  folgende  Tabelle  zeigt,  auf  welche 

Fabricate 

das  Martinllufseisen  verarbeitet  worden  ist. 


— Schienen 

-o 

*u 

C0 

t 

c 

e 

.2 

*3» 

A 

t 

Os 

fl- 

0 

fl 

t 

-»  Gufswaaren 

fl 

£ 

£ 

-o 

s 

t 

Schottland  ..... 

1632 

187000 

43351 

89338 

4259 

9707 

f Nordost  ktlsto  .... 

32  200442 

71891 

78967 

3242 

SOd-  und  Nordwales  . . 

— 

10739 

94341 

14728 

1802 

— 

Sheffield  und  Leeds  . . 
Lancashire  und  Cuir.bor- 

2360 

19738 

m,‘ 

3U5S0 

12410 

10209 

land 

8018 

20071 

7751 

13203  5295 

— 

StafTordshire  u.  S.  w. . . 

— 

28202 

5470 

261 15 

1727 

Zusammen 

12718 

027812  240021  252991 

28735 

19976 

Im  I.  Halbjahr  1896  . . 

200»'. 

172227  117190  1313*2 

10838 

0425 
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An  ßessemerhlöcken  wurden  im  I. Halbjahr  1897 
1018118  t erzeugt  gegen  920010  t im  I.  Halbjahr  1896 
und  814  689  t im  ersten  Halbjahr  189a.  Die  stärkste 
Productionszuuahme  batten,  wie  die  nachstehende 
Tabelle  erkennen  läfst,  Südwales  und  Cleveland. 


1.  Halb- 

1.  Halb- 

I.  Halb- 

Bezirk 

Jahr 

jahr 

jahr 

1895 

1896 

1897 

Südwales 

195  226 

212  755 

. 259  237 

Clevcland 

177  149 

189  196 

213  812 

West  Cumherland  .... 

165  273 

179  573 

188  395 

Lancashire  und  Cheshire 

62  605 

112  932 

92  888 

Sheffield  und  Leeds  . . . 

161  616 

165  194 

191  953 

Staffordshire  u.  Schottland 

52  820 

60  360: 

66  828 

Zusammen  . . 

814  6SMJ  ‘J2Ü  010  1 018  113 

1 : 

An  Thomasflufseisen  wurden  in  den  ersten 
sechs  Monaten  des  Berichtsjahres  264652  t (gegen 
220837  t im  selben  Zeitraum  des  Vorjahres)  erzeugt. 


Bezirk 

1.  Halbjahr  1896 

1.  Halbjahr  1897 

u l u 

2 » 

i I 

w I sä 

B 

K> 

N E 

s 

Sauer 

-=  | ~ 

(j  S> 

-2  3 6 

* K £ 

a 5 

Südwales 

2197.% 

212755 

259237 

- | 259237 

Cievelaud 

66548  I22i48 

189196 

607*1 

153089  213812 

West  Cumherland 

17957:1  - 

179573 

188395 

— i 188.395 

Lancaehiro  und 

Cheshire  . . . 

112932  - 

1 12932 

92888 

- 92888 

Sheffield  u Leeds 

125487  :SU707 

165194 

146721 

45232  191953 

Staffordehire  und 

Schottland  . . 

1878  58492 

60360 

497 

66331  . 66828 

Zusammen  . . 

699173  22U837 

920010 

748461 

264652  1013113 

Die  Erzeugung  an  Bessemerstahlscbienen 
betrug  im  1.  Halbjahr  1897  479779  t gegen  457122  l 
bezw.  317811  t in  den  ersten  sechs  Monaten  der  Jahre 
1896  und  1895. 


Bezirk 

1.  Halb- 
jahr 
1896 

I.  Halb- 
jahr 
1896 

(.Halb- 

jahr 

1897 

Süd  Wales 

61428 

81  609 

1(44375 

Cleveland 

95  721 

111  580 

118  655 

West  Cumherland  .... 

86  781 

118014 

116  302 

Lancashire  und  Cheshire 

35  685 

73  222 

58  638 

Sheffield  und  Leeds  . . . 

37  696 

66  991 

7 1 554 

Staffordshire  u.  Schottland 

— 

5 706 

10  255 

Zusammen  . . 

317  311 

467  122 

479  779 

lieber  die  sonstige  Verwendung  des  Bessemer- 
metalles  giebl  die  folgende  Tabelle  Aufschluss: 


Bezirk 

pUU 

z 

r 

’S» 

•Q 

£ 

UTi 

1 

0 

Be 

Be 

a 

2 

1 

B 

JU 

•fl 

9 

c n 

t 

iE 

■s% 

‘ 

B 

s 

»I 
sj  g 

ä 1 

c 

’ | 

Südwale.  

22999 

50386 

39578 

1939 

1 1 4902  ! 

Clcvelnnd  . . . 

— 

5741 

148666 

11776 

13 

160196 

Weal  üimtiorlfinil 
Lauc-tsliir«!  um! 

i i:so:i 

29826 

23216 

8&S5 

' — 

72990 

Cheshire  . . . 

1408 

13497 

382 

_ 

•W 

15350 

Sheffield  ii. 
SliiffonUliiro  und 

8941 

55252 

45791 

1797 

747-2 

117253  j 

Srliottl.mri  . . 

1004.3 

11797 

'■OMI 

17 

2!»937  | 

Zuauiutiici»  . . 

51754 

169499 

256713 

22158 

77.04 

5HHI2S 

28921 

153149 

152642 

18415 

litsci 

351810 

Eisenerzeugung  und  Eisengcscliäft  in  den  Ver- 
einigten Staaten. 

Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten, 
welche  am  1.  October  v.  J.  114587  t wöchentliche  | 
Leistungsfähigkeit  in  130  Hochöfen  betrug,  ist  seit- 
her fortgesetzt  gestiegen;  sic  betrug  am  1.  October 
nach  einer  Angabe  203330  t,  nach  der  andern  An-  i 


gäbe  205  892  t.  Nach  dem  neuesten  Bericht  von 
„Iron  Age1*  war  die  Leistungsfähigkeit  am  1.  November 
noch  weiter,  niimlich  auf  216570  t gestiegen,  so  dafs 
sich  hei  den  gegenwärtig  in  Feuer  stehenden  Hochöfen, 
wenn  sie  ein  ganzes  Jahr  hindurch  fortgesetzt  in 
demselben  Tempo  weiter  bliesen,  eine  Roheisenmenge 
von  über  11000000  t ergehen  würde.  — Da  im  ersten 
Halbjahr  4473525  t Ihatsächlich  erzeugt  wurden,  so 
wird  das  laufende  Jahr  ohne  Zweifel  eine  sehr  be- 
achtenswerthe  Erzeugungsziffer  erbringen,  obwohl  sie 
hinter  dem  Maximum  von  1895,  9 597448  t,  Zurück- 
bleiben wird.  Die  Vorräthe  sind  gleichzeitig  von 
1 093472  t am  1.  Juni  auf  815  266  t am  1.  October  und 
765594  t am  1.  November  gesunken.  Amerikanische 
Berichte  bezeichnen  das  diesmalige  Wachsthum  im 
Gegensatz  zu  dem  „boom*  des  III.  Quartals  des  Jahres 
1895  als  verhält nifsmäfsig  gleiehmäfsig  und  gesund; 
die  Zunahme  der  Nachfrage  habe  mit  dem  Wachsthum 
der  Erzeugung  gleichen  Schritt  gehalten. 

Die  niedrigsten  Preise,  zu  welchen  Alabama-Eisen 
und  graues  Puddeleisen  verkauft  wurde,  waren  5’/«  $ 
loco  Hochofen,  während  dasselbe  heule  (d.  h.  10.  No- 
vember) auf  7 $ steht.  Giefsei  eiroheise»  Nr.  II, 
welches  im  Juli  zu  10,50$  f.  d.  Tonne  in  Philadelphia 
verkauft  wurde,  steht  heute  auf  1 1,75  $.  In  gleichem 
Mafse  wie  Roheisen  sind  auch  Halbzeug-  und  Fertig- 
fabricate  gestiegen.  Die  Ausfuhr  hat  noch  weiter 
zugenommen.  In  den  ersten  8 Monaten  war  die  Aus- 
fuhr an  Roheisen  150  286  t gegen  20436  t,  an  Schienen 
81 903  t gegen  3541 1 t,  und  au  Stahlknüppeln,  Slaheisen 
und  Walzdraht  44502  t gegen  2914  t im  Jahre  1896. 
Ein  eigentümlicher  Zwischenfall  ist  bei  der  Ausfuhr 
amerikanischen  Roheisens  dadurch  eingetreten , dafs 
die  canadiscbe  Regierung  gewissen  Marken  von  Ala- 
bama-Roheisen den  Eingang  in  das  Land  mit  der 
Begründung  ablehnte,  dafs  es  sich  um  Gefängnils- 
•irbeit,  .prison  made  pig  iron”,  handle.  In  der  That 
beschäftigen  die  Sloss  und  auch  die  Tennessee  Co. 
z.  Th.  Sträflinge  auf  ihren  Hochöfen.  Es  scheint,  dafs 
man  in  England  dem  canadischen  Beispiel  folgen  will. 
Nach  Berichten  vom  .Lake  Superior-  haben  die  Ver- 
schiffungen au  Erz  in  der  verflossenen  Saison  11*/* 
Millionen  Tonnen  erreicht,  d.  h.  noch  über  1 Million 
Tonnen  mehr,  als  in  einem  der  früheren  Jahre  über- 
haupt erzielt  wurde.  Wie  es  scheint,  wird  der  Grund- 
preis für  das  Normal-Bessemererz  2,90  bis  3 $ für 
das  nächste  Jahr  sein. 

Die  amerikanischen  Fachschriften  sind  voll  von 
der  Edisonschen  Aufbereitungsanlage  in  New  Jersey,  in 
welcher  die  geringwertigen  dortigen  Magneteisensteine 
angereichert  und  in  Briketts  verarbeitet  werden.  Die 
nahe  der  atlantischen  Küste  gelegenen  Hochöfen  hoffen, 
dafs  sie  dadurch  gegenüber  den  Pittsburger  Hochöfen 
wiederum  lebensfähig  würden. 


Pariser  Weltausstellung. 

Am  6.  Novbr.  fand  im  Reichsamt  des  Innern  unter 
dem  Vorsitze  des  Reichscommissars  für  die  Welt- 
ausstellung in  Paris,  Geh.  Regierungsraths  Dr.  R icliter 
in  einem  kleinen  Kreise  hervorragender  Sachverstän- 
diger eine  vertrauliche  Vorbesprechung  über  einige 
die  Organisation  der  deutschen  Maschinenahtheilungen 
auf  der  Ausstellung  betreffende  Fragen  statt.  Man 
war  sich  darüber  einig,  dafs  auf  die  Ausstellung  nur 
mustergültige  Maschinen  entsendet  werden  dürften, 
und  erörterte  im  einzelnen  die  zur  Erreichung  dieses 
Zweckes  zu  ergreifenden  Malsnahmen. 

Da  die  für  die  Maschinenausstellungen  in  den 
verschiedenen  Gruppen  zur  Verfügung  stehenden 
Räume  verhältnilsinäfsig  sehr  beschränkt  sind,  können 
diejenigen  Maschinenfabriken,  welche  sich  an  der  Aus- 
stellung zu  helheiligen  beabsichtigen,  nicht  dringend 
genug  aufgefordert  werden,  ihre  Anmeldungen 
binnen  kürzester  Frist  an  das  Reichscommissariat 
einzureichen. 


1.  December  1897. 
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Neuorganisation  des  Zeichnerpersonals  der  Marine. 

In  der  Anlage  zu  Nr.  19  des  Marineverordnungs- 
blattes für  1897  sind  .Vorschriften  über  die  Annahme, 
Ausbildung  und  Prüfung  des  technischen  Secretariats- 
uud  Zeichnerpersonals  der  Kaiserlichen  Marine“  ver- 
öffentlicht, die  dazu  bestimmt  sind,  eine  Neuorgani- 
sation dieses  Personals  auf  Grund  höherer  Anforde- 
rungen an  die  Vorbildung  und  entsprechender  Erhöhung 
der  Besoldungen  einzuleiten.  Die  Vorschriften  trennen 
innerhalb  der  Fachrichtungen  des  Schiffbaues,  des 
Schiffsmaschinenbaues,  des  Hafenhaucs  und  des 
Artilleriewesens,  die  im  Range  der  oberen  Beamten 
stehenden  Secretariatsaspiranten , technischen  Secre- 
täre,  Gonstructionssecretäre  und  Geheimen  Construc- 
tionssecretäre  von  den  im  Range  der  Unterhcatnten 
stehenden  Hülfszeichnern  der  erwähnten  Fachrich- 
tungen und  lassen  erkennen,  dafs  die  Geheimen  Gon- 
structionssecretäre  nur  im  Reichs  - Marineamt,  die 
übrigen  Beamten  aber  bei  den  Kaiserlichen  Werften  zu 
Wilhelmshaven,  Kiel,  Danzig  und  bei  der  Kaiserlichen 
Inspeetion  dcsTorpedowesensVerwendung  finden  sollen. 


Für  die  Annahme  als  Aspirant  ist  im  allgemeinen 
j die  Berechtigung  zum  einjährig -freiwilligen  Militär- 
! dienst,  das  Reifezeuguifs  einer  vom  Reichs -Marine- 
! amt  anerkannten  technischen  mittleren  Fachschule, 

; eine  zweijährige  praktische  Arbeit  in  den  Werkstätten 
und  eine  einjährige  Beschäftigung  in  den  technischen 
Büreaus  der  Kaiserlichen  Werften  oder  anerkannter 
Privatetablissements  sowie  der  Nachweis,  dafs  der 
Bewerber  das  2<>.  Lebensjahr  noch  nicht  überschritten 
| hat,  erforderlich. 

Gesuche  um  Zulassung  zur  Ausbildung  als  Aspirant 
sind  an  die  Kaiserlichen  Werften  zu  richten. 

Die  Ernennung  zum  technischen  Secretär  ist  ab- 
hängig von  dem  Bestehen  der  ersten,  die  Ernennung 
zum  Gonstructionssecretär  von  dem  Bestehen  der 
zweiten  Fachprüfung.  Als  Besoldungen  sind  zunächst 
nur  Remunerationen  von  1500  bis  1800  J/  für  tech- 
nische Secretariatsaspiranten  festgesetzt,  die  Gehälter 
der  übrigen  etalsmäfsigen  Beamten  sollen  nach  den- 
jenigen schon  vorhandener  gleichwerthiger  obere: 
Beamten  bemessen  worden;  bestimmte  Sätze  aber 
wird  erst  der  Marineetat  für  1898/99  enthalten. 


Blich  erschau. 


Paul  Steller,  Führer  durch  die  Börse . Ein  | 
Leitfaden  für  die  Kapitalanlage  in  Wertlipapieren 
und  zum  Unterricht  über  das  Börsen-  und 
Actienwesen.  Unter  Berücksichtigung  der  ein- 
schlägigen Gesetze  und  Verordnungen.  Köln 
1808,  Commissions-Verlag  von  Ph.  Gehly. 

Ein  eigenartiges  und  für  die  weitesten  Kreise 
des  Verkehrs  höchst  werthvolles  Buch,  in  welchem 
der  geschätzte  Verfasser  seine  reichen,  in  fast  dreifsig- 
jähriger  beruflicher  Beschäftigung  mit  den  Erschei- 
nungen an  der  Börse  und  mit  ihrem  Wesen  er- 
worbenen Kenntnisse  niedergelegt  hat.  Als  langjähriger 
"leitender  Handelsredacteur  der  .Kölnischen  Zeitung“ 
ist  der  Verfasser  mit  den  hervorragenden  Tages- 
ereignissen an  der  Börse  berufsmäfsig  vertraut  und 
aufserdem  auf  nationalökonomischem  Gebiete  ein  her- 
vorragender Kenner  unserer  allgemeinen  wirtschaft- 
lichen Verhältnisse.  So  hat  er  denn  auch  ein  Werk 
geschaffen,  das  weniger  eine  streng  schematische  Be- 
handlung der  einschlägigen  Fragen  nach  ihrer  formellen  1 
Gestaltung  bringt,  als  vielmehr  das  Wesen  der  Dinge,  I 
um  die  es  sich  hei  dem  Verkehr  mit  der  Börse  und  hei 
der  Kapitalanlage  in  Werthpapieren  handelt,  sachlich 
erörtert  und  an  der  Hand  der  tatsächlichen  Ver- 
hältnisse nähere  Anhaltspunkte  zur  Bildung  eines 
eigenen  Urteils  des  Lesers  über  die  in  Betracht 
kommenden  Unternehmungen  und  Zustände  liefert. 
So  löst  das  Werk  in  einer  zusammenhängenden  Dar- 
stellung die  gleiche  Aufgabe,  die  die  unabhängige 
Fachpresse  durch  Besprechung  der  einzelnen  Tages- 
ereignisse von  Fall  zu  Fall  zu  erfüllen  hat.  Indem 
wir  dem  Buche  aus  bester  Ueberzeugung  für.  seinen 
ersten  Jahrgang  ein  empfehlendes  Wort  mit  auf  den 
Weg  gehen,  werden  wir  seine  Nachfolger  mit  dem 
gleichen  Interesse  begleiten,  und  verfehlen  schließlich 
nicht,  auch  auf  den  wertvollen  Anzeigenteil  des 
Werkes  ganz  besonders  hinzuweisen. 

Die  Redaction. 

Dr.  R.  B Ürner,  Der  Zolltarif  der  Ver.  Staaten 
von  Amerika  vom  24.  Juli  1897  (Dingley-Tarif) 
nebst  allen  für  den  Handelsverkehr  der  Ver. 


Staaten  wissenswerten  Bestimmungen.  Leipzig 
1807,  Hacbmeisler  & Thal. 

Eine  sehr  übersichtliche  und  durch  die  verschie- 
denen Beigaben  sehr  werthvolle  Ausgabe  des  Dinglcy- 
Tarifs,  die  wir  Interessenten  aufs  beste  empfehlen 
können.  Die  Redaction. 


Kutechimus  der  Statik.  Mit  gesonderter  Berück- 
sichtigung der  zeichnerischen  und  rechnerischen 
Methoden  von  Walther  Lange.  Mit  28i  Ab- 
bildungen. ln  Originalleinenband  \ J6.  Verlag 
von  J.  J.  Weber  in  Leipzig. 

Verfasser  behandelt  zunächst  in  gemeiuverständ- 
i lieber  Weise  die  Grundbegriffe  der  Festigkeitslehre 
| und  wendet  sich  dann  der  Untersuchung  der  Faeh- 
I werke,  der  Berechnung  eines  Blechträgers,  der  zu- 
' sammcngesetzlen  Festigkeit,  dem  Druck  frei  auf- 
geschütteter  Erde,  dem  Wasserdruck,  der  statischen 
Untersuchung  der  Stütz-,  Futter-  und  Bassiumauern 
und  der  Gewölbe  zu. 

P.  Stiihlcns  Ingenieurkalender  für  Maschinen-  und 
Hüttentechniker,  1898.  Eine  gedrängte  Samm- 
lung der  wichtigsten  Tabellen.  Formeln  und 
Resultate  aus  dem  Gebiete  der  genannten  Tech- 
nik, nebst  .Notizbuch.  Unter  Mitwirkung  von 
R.  M.  Daelcn,  Givilingenieur,  Düsseldorf.  G.  F. 
Heim,  Bauralh,  Wasseralfingen,  J.  Herinanuz, 
Oberingenieur,  Efslingcn,  herausgegeben  von 
Friedrich  Bode,  Givilingenieur,  Dresden-Blase- 
witz. 33.  Jahrgang.  Hierzu  als  Ergänzung: 
1.  Bodes  Weslentaschenhuch.  2.  Socialpolitische 
Gesetze  der  neuesten  Zeit  nebst  den  Verord- 
nungen u.  s.  w.  über  Dampfkessel  mit  dem  ge- 
werblichen und  literarischen  Anzeiger  und  Bei 
lagen.  Essen.  Druck  und  Verlag  von  G.  D. 
Baedeker. 
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I.  Deceniber  1897. 


Fehlands  Ingenieur-Kalender  1898  für  Maschinen- 
uml  Hütten  - Ingenieure.  Herausgegeben  von 
Tli.  Beckert,  Hütteningenieur  in  Duisburg,  und 
A.  Pohlhausen,  Ingenieur  in  Mitlweida.  Zwan- 
zigster Jahrgang.  Berlin , Verlag  von  Julius 
Springer.  2 Theilc.  Preis  3 e^f. 

Kalender  für  Maschineningenieure  1898.  Unter 
Mitwirkung  bewährter  Ingenieure  herausgegeben 
von  W ilh el m Hei n r i ch  U h lan d , Civilingenieur 
und  Redacteur  des  „Prakt.  Maschinen -Construc- 
teur“  u.  s.  w.  24-.  Jahrgang.  In  zwei  Theilen. 
Erster  Theil:  Taschenbuch;  Zweiter  Theil:  Für 
den  Constructionstisch.  Preis  gebunden  3 --Af, 
Lederband  t tM , Brieftascbenlederband  5 
mit  Beigabe  (III.  Theil:  Patentgeselze)  i M, 

5 off,  I.  Theil.  Mil  etwa  60  Illustrationen. 

Dresden,  Verlag  von  Gerhard  Kiihtmann.  — 
II.  Theil.  Mit  gegen  (»00  Illustrationen. 

Kalender  für  Betriebsleitung  und  praktischen 
Maschinenbau,  1898.  Hand-  und  Hiilfshuch  für 
Besitzer  und  Leiter  maschineller  Anlagen,  Be- 
triebsbeamte. Techniker,  Monteure  und  Solche, 
die  es  werden  wollen.  Unter  Mitwirkung 
erfahrener  Betriebsleiter  herausgegeben  von  I 
H.  Giildner,  Ingenieur.  VI.  Jahrgang.  In  zwei 
Theilen.  Erster  Theil:  Für  die  Tasche;  Zweiter 


Theil : Für  den  Arbeitslisch.  Mit  etwa  500 
Textfiguren.  Preis  gebunden  3 dt , in  Brief- 
taschenlederband 5 d . I.  Theil.  Dresden. 

Verlag  von  Gerhard  Kiihtmann. 


Dampf.  Kalender  für  Dampfbetrieb.  Ein  Hand- 
und  Hiilfsbuch  für  Dampfanlagcn-Besilzer,  Fabrik- 
leiter, Ingenieure,  Techniker,  Werkführer,  Werk- 
meister, Monteure,  Maschinisten  und  Heizer. 
Bearbeitet  und  herausgegeben  von  Richard 
Mittag,  Ingenieur  und  Chefredacteur  der  Zeit- 
schrift .Dampf“.  11.  Jahrgang  1898.  Mil 
einer  Eisenbahnkarte  und  201  Holzschnitten  im 
Text.  Hierzu  eine  Beilage.  Preis  -t  Berlin, 
Verlag  von  Robert  Tessmer. 

Deutscher  Schlosser-  und  Schmiedekalender  1898. 
Ein  praktisches  Hülfs-  und  Nachschlagebuch 
für  Schlosser,  Schmiede,  Werkführer,  Monteure 
und  Metallarbeiter  aller  Art.  Begründet  von 
Ulrich  R.  Maerz,  Civilingenieur  und  Patent- 
anwalt in  Berlin.  Redaction:  Alfred  Schubert, 
Architekt  und  Künigl.  Baugewerksschullehrer  in 
Cassel.  17.  Jahrgang.  Mit  vielen  Textfiguren. 
Gebunden  2 <A(,  in  Brieftascheniederband  b 
Dresden,  Verlag  von  Gerhard  Kiihtmann. 
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Acticngcsellschnft  Düsseldorfer  Eisenbalmbedarf 
vorm.  Pari  Weyer  & Co.  zu  Düsseldorf -Oberbilk. 

Die  Direction  berichtet  über  das  15.  Betriebs- 
jahr 1896/97: 

.Infolge  der  grofsen  Bestellungen  der  Staats- 
eisenbahnen, wie  auch  des  stetig  steigenden  Bedarfs 
der  Kleinbahnen  haben  wir  im  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahre 1896/97  einen  ganz  bedeutenden  Umsatz,  den 
gröfsten  seit  Bestehen  unserer  Gesellschaft,  zu  ver- 
zeichnen. Der  Werth  der  Ablieferungen  bezifferte 
sich  auf  3596406,72  <M.  gegen  2 785359,40  ,H  im  Vor- 
jahre. Wir  sind  dementsprechend  in  der  Lage,  auch 
für  dieses  Jahr  einen  recht  günstigen  Abschlufs  vor- 
zulegen, und  bemerken  hierzu,  dafs  bei  Aufstellung 
desselben  den  gesetzlichen  Vorschriften  entsprechend 
und  in  sorgfältigster  Weise  verfahren  ist.  Für  das 
laufende  Geschäftsjahr  1897/98  glauben  wir  ein  gleich 
befriedigendes  Resultat  in  Aussicht  stellen  zu  können, 
da  unsere  Beschäftigung  eine  äufsersl  rege  ist  und 
weitere  Aufträge,  auch  in  Kleinbahnwagen,  in  be- 
stimmter Aussicht  stehen.  Am  1.  Juli  1897  halten 
wir  an  Aufträgen  vorgetragen  2503454,40  und 
seitdem  weitere  für  1 290522  J{.  hereingenommen,  so 
dal's  zur  Zeit  insgesammt  3793976,40  <M  gegen 
2 593  928,17  <#  jzu  gleicher  Zeit  im  Vorjahre  ge- 
bucht sind.“ 

Der  nach  Abschreibungen  im  Betrage  von  38657,90, M 
sich  ergebende  Reingewinn  von  483223,97  .H  soll  wie 
folgt  verlheilt  werden : Vertragsmäßige  und  statu- 
tarische Tantiemen  an  Aufsichtsrath  und  Direction 


74592,72  J(,  Gratificationen  an  Beamte  und  Meister  % 
13300  eH,  zur  Verfügung  der  Generalversammlung 
395331,25  M. 


Actlengescllschaft  Phoenix  in  Laar  bei  Ruhrort 
am  Rhein. 

Der  Bericht  der  Direction  lautet  im  wesentlichen 
wie  nachstehend: 

„Wir  können  unseren  Bericht  über  das  verflossene 
Geschäftsjahr  nicht  beginnen,  ohne  des  schweren  Ver- 
lustes zu  gedenken,  der  zu  Beginn  des  laufenden 
Jahres  unsere  Gesellschaft  und  besonders  unser 
Collegium  durch  das  Hinscheiden  des  Mitgliedes  der 
Generaldircclion,  Hrn.  Alexander  Thielen,  getroffen 
hat.  Beinahe  25  Jahre  lang  hat  Hr.  Thielen  in  auf- 
opfernder Thätigkeit  seine  reichen  Kenntnisse  und  Er- 
fahrungen dem  Besten  der  Gesellschaft  gewidmet  und 
wird  sein  Wirken  und  sein  freundliches  und  liebens- 
würdiges Wesen  uns  Allen  unvergefslich  bleiben.  Die 
günstige  Geschäftslage,  von  der  wir  in  unserem  vorig- 
jährigen  Berichte  sprechen  konnten,  hat  während  des 
allgelaufenen  Geschäftsjahres  Bestand  gehalten.  Wenn 
auch  die  stürmische  Nachfrage,  die  zeitweise  herrschte, 
schon  bald  einem  ruhigeren  Geschäftsgänge  Platz  machte, 
so  erlaubten  die  vorliegenden  Bestellungen  doch, 
während  des  ganzen  Jahres  die  Hütten  in  fast  allen 
Artikeln  in  lebhaftem  Betrieb  zu  halten,  und  sind 
daher,  da  hei  den  meisten  Artikeln  auch  höhere  Ver- 
kaufspreise zur  Geltung  kamen,  die  Ergebnisse  des 
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Jahres  wesentlich  besser  als  die  des  vorhergehenden, 
beider  ist  auch  im  verflossenen  Jahre  die  Hoffnung 
auf  eine  Ermäßigung  der  Eisensleiiifrachlen  eine 
trügerische  gewesen,  und  haben  auch  die  Bestreitungen 
auf  Ausbau  der  Wasserstraßen,  besonders  Kanalisirung 
der  Mosel,  keine  Erfolge  zu  verzeichnen.  Wir  hoffen, 
dafs  in  diesem  Jahre  wenigstens  die  schon  lange  ge- 
plante Ermäßigung  der  Eisensteinfrachten  zur  Durch- 
führung kommen  wird.  Der  Gewinn  des  Jahres  be- 
läuft sich  einschließlich  des  Uebertrages  aus  voriger 
Bechnung  im  Betrage  von  21)587,75  *#  und  81  936 ,41, 
welche  als  verjährte  Dividende  dem  Gewinne  zu  gute 
kommen,  auf  4 759  548,36  *#,  wovon  die  General- 
unkosten mit  272  111.58*#  in  Abzug  kommen,  so  daß 
zur  Verfügung  4487436,78*#  bleiben.  Hiervon  sind 
zur  Abschreibung  für  Gruhenvorrichlungen  und  Gruben- 
unterhaltung 136001,41  *#,  zur  Abschreibung  vom  Im- 
mobilienconto  1518375.48.#,  im  ganzen  1654376,89,/# 
verwendet.  Von  dem  verbleibenden  Reingewinne  von 
2833059,89  *#  sind  zunächst  die  nach  Abzug  des 
vorigjährigen  Vortrages  auf  neue  Rechnung  berechneten, 
statutarischen  und  vertragsmäßigen  Tantiemen  mit 
168388,32  •#  zu  bestreiten  und  hat  alsdann  über 
die  Verwendung  des  erübrigten  Restgewinnes  von 
2 66467 1,57  *#  die  Generalversammlnug  zu  beschließen. 
Da  in  diesem  Jahre  das  ganze  im  vorigen  Jahre  er- 
höhte Actienkapital  mit  20  250  000*#  an  der  Dividende 
theilnimmt,  wird  vorgeschlagen:  a)  2632500  *#  als 
Dividende  in  der  Weise  zur  Vertheilung  zu  bringen, 
daß  die  neu  emittirten  und  die  abgestempelten  Actien 
Lit.  A.  die  volle  Dividende  von  13  % erhalten,  die 
letzten  noch  nothleidenden  Coupons,  und  zwar  Nr.  19 
mit  1 'j>%  und  Nr.  21  mit  3%  eingelöst  werden  und 
die  nicht  abgestempellen  alten  Actien  A.  ä 600  *# 
eine  Dividende  von  S'jt  % bekommen.  Mit  Annahme 
dieses  Vorschlages  wird  der  Unterschied  zwischen 
abgestempelten  und  nicht  abgestempelten  Actien 
unserer  Gesellschaft  beseitigt,  b)  Der  Direction  zu 
gemeinnützigen  und  sonstigen  im  Interesse  der  Gesell- 
schaft liegenden  Zwecken  OtkX)  *#  zur  Verfügung  zu 
stellen  und  die  dann  noch  verbleibenden  26  171,57  Ji 
auf  neue  Rechnung  zu  übertragen.  Auf  die  säinmt- 
lichen  Werke  einschließlich  Zeche  Westende  sind 
1518375.48  *#  abgeschrieben.  Die  Summe  der 
läcturirten  Beträge  ist  um  5 373  208,05  *#  höher  als 
diejenige  des  vorigen  Jahres  und  beläuft  sich  auf 
31575000,85  *#  gegen  26  202392,80  *#.  Der  Betrieb 
der  einzelnen  Werke  war  von  größeren  Störungen 
frei.  Von  den  Eisensteingruben  in  Nassau  standen 
zeitweise  sechs  in  Förderung  und  betrug  dieselbe  im 
ganzen  27  772  t gegen  28267  t im  Vorjahre.  Aus 
Grube  Steinberg  in  Rümelingen  wurden  105  507,5  t 
Eisenstein  gewonnen,  die  ebenso,  wie  die  in  Nassau 
geförderten  Erze  verkauft  wurden,  da  der  Bezug  der 
Erze  nach  hier  bei  den  hohen  Frachten  noch  nicht 
rentirt.  Die  Roheisenerzeugung  übersteigt  noch  die- 
jenige des  vorhergehenden  Jahres.  Auf  der  Hütte  zu 
Laar  waren  drei  Hochöfen  während  des  ganzen  Jahres 
in  Betrieb.  Die  Erzeugung  an  Roheisen  dieser  Oefen 
betrug  113056,9  t gegen  84024  t aus  zwei  Oefen  im 
vorigen  Jahre.  Die  Hütte  zu  Berge-Borbeck  arbeitete 
mit  zwei  Oefen  und  erzeugte  87  211  t gegen  85876  t. 
Zu  Kupferdreh  war  ein  Ofen  in  Betrieb,  welcher 
30  949,6  t Gießereiroheisen  gegen  31  656,3  t im  vorigen 
Jahre  lieferte.  Im  ganzen  wurden  also  231217,5  t 
Roheisen  erzeugt  gegen  201  556,3  l im  Jahre  1895/96. 
Der  Fuddelbetrieb  war  sehr  schwach,  und  waren  nur 
im  Puddelwerke  zu  Laar  zwei  Puddelöfen  pro  Schicht 
im  Betrieb.  Im  Walzwerk  zu  Laar  wurde  mit  sieben 
Schweifs-  und  Wärmöfen  durchschnittlich  pro  Schicht 
gearbeitet  und  zu  Eschweileraue  mit  fünf  Oefen.  Au 
Rohstahl  erzeugte  das  Stahlwerk  zu  Laar  263  744,2  t 
gegen  238023  t im  Vorjahre,  davon  63028  t Martin- 
stahl, und  das  Stahlwerk  zu  Eschweileraue  25  323,3  t 
Martinstahl  gegen  25258,7  t,  so  daß  die  Gesammt- 


erzeuguug  au  Rohstahl  sich  auf  289067,5  t belief 
gegen  265’  281,7  t im  vorigen  Jahre.  An  fertigen 
Fahricaten  stellte  die  Hütte  zu  Laar  her:  Eisen-  und 
I Stahlfnhricate  114  490,1  t gegen  108  395,2  t,  Gußstücke 
8803,6  t gegen  9124,9  t,  im  ganzen  123  293,7  t gegen 

117.520.1  t im  Jahre  1895/96,  also  5773,6  t mehr, 
während  außerdem  an  Stahlknüppeln,  Stahlplatinen 
und  Breitstahl  74  620  t und  an  vorgewalzten  Blöcken, 
Brammen  und  Rohblöcken  47  059  t verkauft  wurden. 
Die  Hütte  zu  Eschweileraue  lieferte  an  fertigen 
Waaren:  Handels-  und  prolilirtes  Eisen  4949,1  t gegen 

6426.1  t,  Bleche  (Eisen  und  Stahl)  9437,5  t gegen 
12  596,7  t,  Räder  und  Rädermaterial  5874,9  t gegen 

. 4179  t,  Schmiedestücke  1136,3  t gegen  621,7  t,  Stahl- 
faronguß  154,9  t gegen  137,7  t,  Gußstücke  420  t 
gegen  1210  t,  im  ganzen  21  972,7  t gegen  25171,2  t 
im  Jahre  vorher,  also  3198,5  l weniger.  An  Halb- 
, fahricaten  setzte  die  Hütte  2896  t ab.  Im  ganzen 
wurden  also  145  266,4  t fertige  Waaren  erzeugt  gegen 
142  691,3  t oder  2575,1  t mehr  und  an  Halbfabricaten 
124575  t verkauft.  Die  Gesellschaft  beschäftigte 
in  dem  abgelaufenen  Geschäftsjahre  auf  iliren  sämmt- 
lichen  Werken  einschl.  der  Zeche  „ Westende*  6248 
Arbeiter,  Meister  u.  s.  w.,  denen  8380950,90  *#  an 
Gehältern  und  Löhnen  ausbezahlt  wurden , das  ist 
a.  d.  Kopf  durchschnittlich  1341,38  *#  gegen  1360,92.# 
im  vorigen  Jahre.  Die  Verminderung  des  Durch- 
schnittslohnes  ist  dem  Zutritt  von  1022  Zechen- 
arbeitern zuzuschreiben.  Die  Beiträge  der  Gcsell- 
| schuft  zur  Unfallversicherungs  - Genossenschaft , zu 
' den  Kranken-  und  Invalidenkassen,  sowie  zur  In- 
validitäts-  und  Altersversicherung  der  Arbeiter  und 
Beamten  betrugen  im  ganzen  285162,01  *#  gegen 
228040,38  *#.  An  Staats-  und  Communalsteuern 
wurden  297,289,07  •#  l>ezahlt.  An  Frachten  verausgabte 
, die  Gesellschaft  außer  den  per  Wasser  bezogenen 
; und  frachtfrei  ausgclieferten  Gütern  3011293,13’*# 

1 Wenn  auch,  wie  oben  gesagt,  schon  seit  dem  Früh- 
jahre dieses  Jahres  ein  ruhiger  Geschäftsgang  auf 
dem  Eisen-  und  ätahlmurkte  eingetreten  ist,  so 
können  wir  doch  auch  heute  noch  die  Aussichten  für 
das  laufende  Geschäftsjahr  als  günstige  bezeichnen. 
Es  ist  zwar  nicht  zu  verkennen,  dafs  in  einzelnen 
Artikeln,  wie  Draht,  Feinblechen  u.  s.  w..  die  wesent- 
lich auf  die  Ausfuhr  angewiesen  sind,  die  Lage  eine 
schwierige  ist  und  daß  auch  in  Stabeisen  die  Nach- 
frage nachgelassen  hat ; da  aber  in  Eisenbahnartikeln. 
Constructionseisen  u.  s.  w.  der  Markt  noch  fortwährend 
lebhaft  ist,  dürfen  wir  hoffen,  daß  auch  in  den  anderen 
Artikeln  die  Nachfrage  sich  bald  wieder  besser  ge- 
stalten wird.  Wir  begannen  das  Jahr  mit  etwa 
106  00O  t festen  Aufträgen  und  zweifeln  nicht,  daß 
es  gelingen  wird,  den  Werken  auch  ferner  hinlänglich 
Aufträge  zu  einem  regelmäßigen  lohnenden  Betrieb 
zuzuführen  und  dadurch  auch  in  diesem  Jahre  zu- 
friedenstellende Resultate  zu  erzielen.* 

Actlengesellschaft  „Vulkan“,  Duisburg. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  lautet: 

.Das  Geschäftsjahr  1896/97  schließt  ab  mit  einem 
Rohgewinn  von  867  823,29  *#.  Von  dem  Rohgewinn 
gehen  ab:  Gencralunkosten  33907,59  #,  Zinsen  und 
Sconti  37  381,39  *#,  Abschreibungen  396  096,44  *#, 
Ueherweisung  an  den  Reservefonds  20021,89  *#, 
Tantieme  38011,60,#  = 525448,91*#,  so  dafs  sich 
ein  Reingewinn  von  3-42  374,38,#  ergiebt,  der  zur 
Vertheilung  einet  Dividende  von  131/*  % dienen  soll 
! — 337  500  *#.  Auf  neue  Rechnung  verbleiben  alsdann 
I ' vorzutragen  4874,38  *#.  Bei  der  außerordentlich 
j günstigen  Lage  des  Roheisengeschäftes  im  vergangenen 
j Jahre  haben  wir  stets  volle  Beschäftigung  und 
I flotten  Absatz  gehabt.  Die  Hütte  erzeugte  im  Berichls- 
j jahre  47  453  809  kg  Roheisen  und  gebrauchte  dazu 
! 107  488400  kg  Erze,  23543200  kg  Kalkstein,  61836925kg 
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Koks,  von  welch  letzterem  55298175  kg  in  eigenen  [ 
Oefen  erzeugt  und  6 538750  kg  gekauft  wurden.  Die 
Eisensteingrube  in  Nassau  förderte  15880040  kg. 
Auf  einer  uns  gehörigen  kleineren  norwegischen  Eisen- 
steingrube wurden  einige  Versuchsarbeiten  ausgeführt; 
doch  läfst  sich  zur  Zeit  über  die  muthmafslichen  Aus- 
sichten dieses  Besitzes  noch  nichts  Verläfsliches  sagen.“ 
Der  Aufsichtsrath  giebt  Kenntnifs  von  dem  An- 
träge eines  Actionärs,  wonach  die  Fusion  der  Actien- 
gesellschalt  .Vulkan“  mit  dem  Schalker  Gruben-  und 
Hütten -Verein  beabsichtigt  wird,  und  sollen  dabei 
den  Actionären  des  .Vulkan“  für  je  5000-.#  Actien 
3000  Actien  des  Schalker  Vereins  mit  Dividenden- 
berechtigung  vom  1.  Juli  1897  ab  gewährt  werden. 
Mit  Rücksicht  auf  diesen  Antrag  äufsert  sich  der 
Aufsichtsrath  wie  folgt:  .Unsere  Gesellschaft  besitzt 
aufser  einigen  Eisensteingruben  und  -Feldern  nur  das 
in  Hochfeld  a.  Rhein  gelegene  Hochofenwerk  .Vulkan“, 
welches  lediglich  auf  die  Erzeugung  von  Roheisen 
und  den  Verkauf  desselben  angewiesen  ist.  Das  vor- 
handene Terrain  von  etwa  40  Morgen  läfst  es  nicht 
zu,  irgend  welche  nennenswerthen  Anlagen  zum  Zweck 
der  Weiterverarbeitung  des  eigenen  Roheisens  aus- 
zuführen. Nun  ist  es  bekannt,  dafs  das  früher  domi- 
nirende  Schweifseisen  allmählich  durch  das  Flufseisen 
bis  auf  geringfügige  Verbrauchszwecke  verdrängt 
worden  ist.  Die  zahlreichen  Puddelwerke,  welche 
ehedem  ihr  Roheisen  von  den  auf  den  Verkauf 
arbeitenden  Hochofenwerken  bezogen,  haben  ihren 
Betrieb  zur  Zeit  eingestellt,  bezw.  bis  auf  ein  Minimum 
reducirt.  Das  Thomaseisen  ist  an  die  Stelle  des  Puddel- 
eisens  getreten,  und  jahrelang  hat  unsere  Gesellschaft  j 
kaum  etwas  Anderes  als  ersteres  erzeugt.  Seit  einigen  j 
Jahren  nun,  namentlich  in  dem  verflossenen,  sind  i 
auf  den  Stahlwerken  eine  Reihe  neuer  Hochöfen  ent- 
standen, die  es  für  die  auf  den  Verkauf  arbeitenden  ! 
Hochofenwerke  voraussichtlich  ausschliefsen  werden,  ! 
gröfsere  Aufträge  in  Thomaseisen  zu  bekommen.  I 
Wenngleich  nun  unsere  Gesellschaft  diesem  Umstande 
bereits  dadurch  Rechnung  zu  tragen  versucht  hat,  | 
dafs  sie  die  Herstellung  anderer  Eisensorten  — Gicfserei-, 
Stahleisen  für  Martinbetrieb  und  gewisse  Specialeisen- 
sorten — in  die  Hand  genommen  hat,  so  ist  es  doch 
nicht  zu  leugnen,  dafs  die  Herstellung  so  vieler  ver- 
schiedenen Roheisensorteil  in  womöglich  nur  2 Hoch- 
öfen unrationell  ist.  Der  vielleicht  zu  erwartende 
scharfe  Wettbewerb  aber,  der  demnächst  unter  den 
reinen  Hochofenwerken  entstehen  kann,  wird  es  nicht 
umgehen  lassen,  auf  die  Herstellung  aller  oben  ge- 
nannten Roheisenqualitälen  Bedacht  zu  nehmen.  Nach  . 
incnschlischem  Ermessen  werden  jedoch  die  vereinigten  j 
Werke  des  Schalker  Vereins  und  des  .Vulkan“,  welche 
über  8 Hochöfen  verfügen  würden,  auch  in  schlechten  ; 
Zeiten  noch  einen  lohnenden  Betrieb  ermöglichen. 
Die  Gründe,  welche  daher  für  die  beantragte  Fusion  , 
sprechen,  sind  kurz  zusammengefafsl  folgende:  l.die 
günstigeren  Uebensbedingungen,  welche  an  sich  einem 
gröfscren,  gut  fundirten  Unternehmen  innewohnen; 

2.  die  mit  Rücksicht  auf  die  umfangreiche,  lohnende 
Giefscrci,  die  starke  Betheiligung  an  verschiedenen 
Kohlenbergwerken  uud  den  ausgedehnten  Grundbesitz 
des  Schalker  Vereins  sehr  günstigen  Verhältnisse 
dieser  Gesellschaft,  an  welche  der  .Vulkan"  an- 
gegliedert werden  soll ; 3.  die  rationellere,  d.  h.  gewinn- 
bringendere Ausnutzung  der  Betriebseinrichtungen 
beider  Werke  durch  zweckmäfsigen  Austausch  der 
herzustdlenden  Roheisenqualitäten:  4.  Ersparnis  von 
Frachten  beim  Absatz  des  Roheisens;  5.  die  Vortheile, 
welche  einem  grölseren  Unternehmen  ausdein  billigeren 
Einkauf  von  Rohmaterialien  erwachsen.  Der  Auf-  ‘ 
sichtsrath  ist  nun  in  Erwägung  vorstehend  aufgeführter 
Gründe  einer  Prüfung  des  obigen  Antrages  näher  ge- 
treten, und  haben  die  zu  diesem  Zweck  designirten 
Herren  die  Anlagen  des  Schalker  Vereins  besichtigt, 
sowie  die  Vermögensverhältnisse  der  Gesellschaft  ge-  1 


prüft.  Nach  dem  Bericht  dieser  Herren  hat  sich  der 
Aufsichtsrath  für  verpflichtet  erachtet,  den  Fusions- 
antrag auf  gedachter  Grundlage  seinerseits  anzu- 
nehmen.“ 

Bismarckhütte,  zu  Bismarckhütte,  O.-S. 

Aus  dem  Bericht  für  1896/97  theilen  wir  Folgen- 
des mit: 

.Die  vorher  etwas  stürmisch  gewesene  Nachfrage 
nach  Walzeisen,  Blechen  und  Stahl  liefs  zwar  im 
Verlauf  des  zum  Bericht  vorliegenden  Jahres  etwas 
nach;  immerhin  aber  waren  wir  doch  in  allen  Be- 
triebszweigen gut  beschäftigt,  und  die  Mannigfaltig- 
keit der  Erzeugung  in  unseren  verschiedenen  Arbeits- 
abtheilungen liefs  uns  die  Abschwächung,  welche  in 
einigen  Geschäftszweigen  auftrat,  weniger  stark  em- 
pfinden. Wir  sind  auch  fernerhin  bestrebt,  eine  bessere 
Verwerthung  eines  Theils  unserer  bisherigen  Er- 
zeugnisse durch  noch  weitere  Verfeinerung  zu  erzielen, 
und  beabsichtigen  zu  diesem  Zweck  die  Errichtung 
eines  Röhrenwalzwerks  und  anderer  Betriebsanlagen. 
Hierzu,  sowie  zur  Verstärkung  des  für  den  zu  ver- 
gröfsernden  Absatz  erforderlichen  Betriebskapitals 
schlagen  wir  die  Vermehrung  unseres  jetzigen  Actien- 
kapitals  von  4 000  (XX)  vH  auf  6 (XX)  000  M vor.  Von 
dem  im  abgelaufenen  Geschäftsjahr  189G/97  erzielten 
Ueberschufs  von  1 330517,83  M,  von  welchem  bereits 
die  den  Mitgliederndes  Vorstandes  und  den  Angestellten 
zustehenden  Tantiemen  vorweg  gekürzt  sind,  schlagen 
wir  vor,  als  Abnutzung  und  Werthverminderung  ab- 
zusetzen auf:  Etablissementconto  428 (XX)  Ji,  Wohn- 
gebäudeconto  20000  Inventarconto  32000  dem 
Specialreservefondsconto  120000  -M  zuzuführen,  zum 
Bau  einer  katholischen  Kirche  in  Bismarckhütte 
15000  vH,  zum  Bau  eines  Krankenhauses  für  unsere 
Arbeiter  eine  zweite  Rate  in  Höhe  von  10  (XX)  Jt,  für 
das  Kaiser- Wilhelmstifl  in  Beulhen  O.-S.  UKX)  M, 
und  an  Gratificationen  für  Beamte  14255  vH  zu  be- 
willigen. Wir  beantragen  ferner,  eine  Dividende  von 
15  96  des  Actienkapilals  zur  Verliieilung  zu  bringen 
und  den  Restbetrag  von  24402,52  vH  auf  neue  Rechnung 
vorzutragen.“ 

CÜln-Müsener  Bergwerks-Aclien verein. 

Der  Geschäftsbericht  für  1896/97  lautet  im 
wesentlichen : 

.Das  günstigere  Ergehnifs,  welches  wir  nach 
unserem  vorjährigen  Bericht  für  das  abgelaufene 
Geschäftsjahr  seiner  Zeit  glaubten  in  Aussicht  stellen 
zu  dürfen,  ist  eiugelrelen,  indem  cs  sich  ermöglichen 
läfst,  die  Auskehrung  einer  höheren  Dividende  als  im 
Vorjahre  in  Vorschlag  zu  bringen.  Die  Marktlage  blieb 
während  der  ganzen  Dauer  des  Geschäftsjahres  für 
die  meisten  unserer  Erzeugnisse  günstig.  Die  Ver- 
kaufspreise für  Roheisen  hielten  steigende  Richtung 
an,  doch  darf  dabei  nicht  unerwähnt  bleiben,  dafs 
auch  die  Eisensteinpreise  nicht  unerheblich  in  die 
Höhe  gegangen  sind,  und  besonders  für  Siegerläuder 
Spatheisenstein  zeitweise  ein  sehr  lebhaftes  Tempo 
eingehalten  wurde,  demgetnäfs  vielfach  die  höheren 
Roheisenpreise  überholt  worden  sind.  Die  zeitweise 
aufserordenllich  angespannte  Thätigkeit  der  Gruben 
hat  zudem  nicht  dazu  beigetragen,  die  Beschaffenheit 
der  zur  Ablieferung  gekommenen  Eisensteine  zu  ver- 
bessern ; Umstände,  die  für  die  Gestehungskosten  im 
Hochofenbetrieb  nicht  günstig  einwirkten.  Die  Koks- 
preise waren  für  uns  während  des  ganzen  Geschäfts- 
jahres dieselben,  während  unser  Bedarf  an  Koks- 
kohlen im  ersten  Halbjahr  1897  gegen  das  letzte 
Halbjahr  1896  erheblich  theurer  einzustehen  kam. 
In  nicht  angenehmer  Weise  hat  sich  die  Arbeiterfrage 
entwickelt.  Wenn  auch  schon  früher  zuweilen  Arbeiter- 
mangel vorgekommen  war,  so  können  wir  uns  doch 
nicht  einer  gleich  anhaltend  so  ungünstigen  Zeit,  wie 
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der  des  ithgelaufeiien  Geschäftsjahres  in  dieser  Be- 
ziehung erinnern.  Wir  wollen  dahei  nicht  einmal 
auf  die  Thatsache  wesentlich  höherer  Lohne,  trotz 
der  von  jeher  hei  uns  bestehenden  guten  Lohne,  ein 
besonderes  Gewicht  legen,  sondern  vor  allen  Dingen 
hervorheben,  dafs  trotz  des  guten  Verdienstes  es 
dauernd  au  ausreichenden  Arl>eitskräften  gefehlt  und 
im  übrigen  vielfach  ein  ununterbrochener  Arbeiter- 
wechsel stuttgclunden  hat,  so  dal's  oft  mit  mehr  oder 
weniger  ungeschulten  Kräften  gearbeitet  werden  mußte. 
An  Roheisen  wurden  auf  der  Creuzthaler  Hütte 
76  842  l gegen  78418  t im  Vorjahre  hergestellt  und 
dabei  7-1851  t zum  Versand  gebracht.  Die  Hütte 
war  mit  zwei  Hochofen  die  ganze  Zeit  in  Betrieb. 
Unser  Müsener  Holzkohlenhochofen  war  behufs  Er- 
gänzung der  Lagerbestände  von  Mitte  September  bis 
Anfang  December  1896  in  Betrieb,  ln  dieser  Zeit 
wurden  848  l Holzkohlenroheisen  hergestellt.  Der 
Versand  des  ganzen  Jahres  betrug  907  t.  Das  Geschäft 
für  Holzknhlenrohcisen  vollzog  sich  in  geregelten 
Bahnen.  Die  Preise  für  Holzkohlen  waren  zwar  er- 
heblich gestiegen,  während  die  Preise  für  das  Roheisen 
nicht  in  demselben  Mafse  folgen  konnten;  doch  hatte 
dieser  Umstand  für  uns  insofern  weniger  Bedeutung, 
als  die  höheren  Holzkohlenpreise  auf  die  Betriehs- 
ergebnisse  unserer  Loher  Holzverkohlungsanstalt 
günstig  einwirkten.  Der  Markt  für  die  Holz-Neben- 
producte  lag  dagegen  nach  wie  vor  nicht  günstig. 
Die  Bilanz  schliefst  nach  Abschreibungen  von  ins- 
gesammt  415000  ,tt  mit  einem  Reingewinn  von 
1844-70, 54  ab.  In  dieser  Summe  sind  1755  Jt  für 
verfallene  Dividende  enthalten,  welche  wir  vorschlagen, 
der  Arbeiter-Unterstützungskasse  zu  überweisen.  Es 
wird  beantragt,  nach  Abzug  von  14190,08  J für 
Statuten-  und  vertragsmäßige  Gewinnantheile,  sowie 
Belohnungen  dem  Reservefonds  18  447,05  Jt  zuzuführen 
und  danach  5 "o  vom  Actienkapital  = 150000  Jt  als 
Dividende  auszukehren,  sowie  den  Rest  von  78,39  Jt 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen.  Was  die  Aussichten 
für  das  laufende  Geschäftsjahr  betritfl,  so  sind  wir 
der  Ansicht,  dafs,  obschon  sich  seit  einiger  Zeit  auf 
dem  Roheisenmarkt  nach  der  Hochflut!)  des  Vorjahres 
eine  gröfsere  Stille  bemerkbar  macht,  es  doch  nicht 
an  Anzeichen  fehlt,  die  das  Vertrauen  an  die  nächste 
Zukunft  der  einschlägigen  Eisenindustrie  wieder  zu 
stärken  vermögen,  und  glauben  wir  daher  die  Hoff- 
nung aussprechen  zu  dürfen,  dafs  es  uns  gelingen 
wird,  auch  für  das  laufende  Jahr  zufriedenstellende 
Ergebnisse  zu  erzielen.1 

üorstencr  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik, 

Actiengesellschaft,  Hervest-Dorsten  i.  W. 

Der  Bruttogewinn  der  Gesellschaft  für  1896/97 
beträgt  141095,03  « H , hiervon  ab  an  Abschreibungen 
39  752,04  .Al,  an  Zuschlag  zum  Reservefonds  und 
Specialreservefonds  19486,01  Jt,  an  contractliche 
Tantieme  15377  .Af.,  an  Gratificalion  an  Beamte  4000  M, 
bleibt  Nettogewinn  42480  Jt. 

Eisenhüttenwerk  Thale,  Actiengesellschaft, 
Thale  am  Harz. 

.Das  Geschäftsjahr  1896/97  (so  äufserf  sich  die 
Gesellschaft  in  ihrem  Bericht)  beschließt  die  25jährige 
Wirksamkeit  seit  Bestehen  des  Werks.  Der  Abschluß 
dieses  Zeitraums  legt  uns  nahe,  der  mannigfachen 
Schwierigkeiten  zu  gedenken , mit  welchen  es  seit 
Begründung  der  Gesellschaft  zu  kämpfen  hatte.  Das 
Gesammtbild  dieser  Arbeitsperiode  kennzeichnet  sich  in 
einem  großen  Umschwung  auf  allen  Gebieten  der 
Technik,  während  gleichzeitig  gewaltige  Umwälzungen 
durch  Einführung  des  Flul'seisenprocesses  in  der  Eisen- 
darslellung  hervorgerufen  wurden,  welche  die  ursprüng- 
lichen Grundlagen  unseres  Werkes  zerstörten  und  uns 


nöthigten,  eine  Fabrication  mit  neuen  Daseiushcdin- 
gungen  zu  schaffen.  Mit  Genugthuung  können  wir  trotz 
der  Ungunst  der  erwähnten  Verhältnisse  dennoch  die 
Thatsache  feststellen,  dafs  unser  Werk  in  dieser 
Zeit  von  kleinen  Anfängen  zu  immer  gröfserer  Aus- 
dehnung gelangt  ist.  wie  dies  einerseits  aus  der  Zu- 
nahme der  Anzahl  der  beschäftigten  Personen  hervor- 
’ geht,  welche  bei  der  Begründung  der  Gesellschaft 
etwa  300  Itetrug , während  im  Berichtsjahre  3250 
Arbeiter  und  Arbeiterinnen  beschäftigt  waren  und 
andererseits  darin  zum  Ausdruck  gelangt , dafs  das 
Werk  in  seiner  heutigen  Gestaltung  die  Special- 
fahrication  der  Blech-,  Stanz-  und  Gufs-Emaillirwaaren 
derartig  entwickelt  hat , dafs  es  sowohl  nach  Absatz 
als  nach  Höhe  der  Erzeugung  die  erste  Stelle  unter 
den  Werken  des  deutschen  Emaillirgewerbes  einnimmt. 
Indem  wir  nach  diesem  Rückblick  auf  die  Vergangen- 
heit zu  den  Ergebnissen  des  Geschäftsjahres  1896/97 
übergehen,  sind  wir  erfreut,  berichten  zu  können, 
dafs  dasselbe  zu  dem  besten  seit  dem  Bestehen  der 
Gesellschaft  zählt.  Es  übersteigt  an  Höhe  der  Er- 
zeugung, des  Absatzes,  sowie  der  Einnahmen  für  die 
Fabricale  alle  früheren  Geschäftsjahre  und  überragt 
die  bereits  im  Vorjahre  auf  5490912,70  .4t  gestiegenen 
Bruttoeinnahmen  um  1854735,81  Jt , indem  die 
Baareinnahmeu  für  verkaufte  Erzeugnisse  sich  aut 
J 7 345  648,51  -Al  erhöht  haben.  Dementsprechend  er- 
höhte sich  der  Ueberschufs  der  Baareinnahmen  über 
die  Betriebsausgaben  (einschließlich  des  Vortrags  von 
277,99  Jt  aus  vorjähriger  Rechnung)  von  667  612,86  Jt. 
auf  989  946,36  ,M,  also  um  322  333,50  Jt  und,  nach 
Abzug  der  Generalkosten , contractlichen  Tantiemen, 
Zinsen,  Abschreibungen  und  sonstiger  aus  dem  Ge- 
winn- und  Verlustconto  ersichtlicher  Abgänge  und 
Verwendungen,  der  Reingewinn  von  108319,71  Jt 
auf  380760,31  Jt . Auch  im  vergangenen  Geschäfts- 
jahre bestand  der  hauptsächlichste  Vortheil  der  an- 
haltend günstigen  Marktlage  für  uns  in  der  regen 
Nachfrage  für  unsere  Fabricale,  welche  gestattete, 
im  ganzen  Berichtsjahre  in  allen  Betriebsabt heilungen 
eine  flotte  Fabrication  zu  unterhalten , während 
die  vermehrte  Erzeugung  schlank  Absatz  fand.  Die 
Verkaufserlöse  für  die  Fertigerzeugnisse  verharrten 
indefs  dabei  fast  ohne  Bewegung.  Die  in  unserem 
vorigen  Geschäftsbericht  in  Aussicht  gestellte  Inbetrieb- 
setzung des  neu  erbauten  Blechwalzwerks  hat  zu  dem 
hierfür  festgesetzten  Zeitpunkt  stattfinden  können, 
und  sind  die  daran  geknüpften  Erwartungen  in  Er- 
füllung gegangen.  Die  reichlichen  Aufträge  ermög- 
lichten uns,  die  gesteigerte  Leistungsfähigkeit  unserer 
Werke  voll  auszunutzen  und  dadurch  die  Vortheile 
aus  den  Aufwendungen  zu  ziehen , welche  wir  seit 
Jahren  in  systematischer  Weise  in  der  Vervollkomm- 
nung und  Umgestaltung  unserer  Betriebe  verfolgt 
haben,  in  deren  Interesse  wir  uns  auch  im  Bericbts- 
j jahre  weiteren  erheblichen  Ausgaben  nicht  zu  ent- 
j ziehen  vermochten.*  Es  wird  folgende  Gewinn- 
vertheilung  vorgeschlagen : Tantieme  an  den  AufsichLs- 
rath  19038,01  Jt , Beitrag  zum  besonderen  Reserve- 
fonds 50000  Jt,  Zuweisung  zum  Delcredereconlo 
49911,21  c 4t.,  Zuweisung  zum  Erneuerungsfonds 
32451,57  Jt , Beitrag  zum  Bau  einer  Kinderbewahr- 
anstalt in  Thale  2000  ,At,  Gratificationen  4500  Jt, 
10  96  Dividende  auf  1000800  Jt  Vorzugsactien  = 
100080  Jt,  10  96  Dividende  auf  1 200000^  Prioritäß- 
aclien  = 140000  Jt , Uebertrag  auf  Geschäftsjahr 
1897/98  2779,52,  zusammen  380  760,31  Jt. 


Eisenwerk  Wülfel  in  Wülfel  vor  Hannover. 

Die  Gesellschaft  ist  während  des  abgelaufenen 
Jahres  voll  beschäftigt  gewesen  und  kann  ein  recht 
befriedigendes  Resultat  vorlegen.  Dasselbe  ergiebt: 
Fabricationsgewinn  478 376,94  Jt-,  ab Gesammtunkosten 
208250,77  Jt,  Rohgewinn  270126,17  Jt,  ab  Ab- 
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Schreibungen  u.  s.  w.  137  835,71  Jt,  Reingewinn 
132290,46  ,H.  Infolgedessen  verringert  sich  die 
Unterbilanz  aus  früheren  Jahren  von  289  882.66  -Jt. 
um  132290,46  J \ so  dals  nur  noch  157  592,20  Jl 
verbleiben. 


Esch  weiler  Eisenwalz  werks-  Actiengosellschaft  zu 
Eschweiler-Ane. 

Es  liegt  folgender  Bericht  für  1896/97  vor: 

„Die  gute  Tendenz,  welche  am  Ende  des  Geschäfts- 
jahres 1895/96  in  der  Eisenbrancbc  herrschte,  hat 
sich  auch  auf  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  aus- 
gedehnt. Namentlich  die  erste  Hälfte  desselben  zeigte 
einen  wesentlichen  Fortschritt  in  der  Belebung  des 
Geschäfts  und  eine  weitere  Steigerung  der  Preise, 
veranlafst  durch  grofse  und  weitsichtige  Abschlüsse, 
welche  in  der  Meinung  gemacht  wurden,  dals  Roh- 
material und  Halbfabricat  knapp  und  noch  weiter 
im  Preise  steigen  würden.  Nachdem  die  Consumenten 
sich  für  lange  Zeit  hinaus  mit  Material  gedeckt  hatten, 
trat  jedoch,  wie  es  wohl  natürlich  war,  eine  Stagnation 
in  weiteren  Abschlüssen  ein.  Die  Preise  blieben 
zwar  aut  ihrer  Höhe,  aber  Abschlüsse  waren  durch 
die  allgemeine  Zurückhaltung  der  Käufer  kaum  noch 
zu  thätigen.  Erst  in  der  letzten  Hälfte  des  zweiten 
Halbjahres  traten  wieder  Käufer  hervor,  denen  es 
gelang,  zu  etwas  billigerem  Preise  als  vorher  an- 
zukommen. Der  Rückgnng  der  Preise  im  allgemeinen 
ist  aber  doch  nur  unwesentlich  zu  nennen.  Am  1.  Juli 
verblieben  7948  t Aufträge  auszuführen,  während  am 
1.  September  noch  7600  t gebucht  waren,  ln  Walz- 
draht haben  wir  einen  guten  und  lohnenden  Absatz 
gehabt.  Das  Ergebnifs  in  diesem  Artikel  wurde  aber 
durch  eine  Betriebsstörung  unserer  Drahtstrafse  von 
ungefähr  2 Monaten  stark  beeinträchtigt.  Dieselbe  ist 
behoben  und  der  Betrieb  seit  Anfang  Juli  wieder 
regelm&lsig  aufgenommen.  Die  Resultate  sind  vor- 
läufig befriedigend.  Durch  das  neuerdings  gebildete 
Walzdruhtsyndicat  sind  wir  für  die  nächste  Zukunft 
mit  dem  Absatz  und  der  Prcisslellung  in  eine  stetigere 
Lage  versetzt.  Den  größten  Theil  des  hergcstellten 
Stabeisens  haben  wir  zu  Röhren,  Hufeisen,  Nieten 
und  Schienenbefestigungsmitteln  weiter  verarbeitet. 
Der  übrige  Theil  hat  bis  auf  Röhreneiseu  guten  Ab- 
satz gefunden.  Für  letzteres  haben  wir  nur  wenige 
Abnehmer,  und  da  unser  eigener  Bedarf  darin  durch 
nothwendig  gewordene  Betriebsbeschränkung  des 
Röhrenwerks  sich  verringerte,  mußten  wir  auch  die 
Herstellung  von  Röhreneisen  vermindern  und  beinahe 
ganz  eiustellen,  bis  die  stark  angewachsenen  Vorräthe 
versandt  und  verbraucht  sein  werden.  Der  Absatz 
von  Röhren  war  in  der  ersten  Hälfte  des  Geschäfts- 
jahres sehr  gut,  verminderte  sich  aber  im  zweiten 
Halbjahr  in  einem  solchen  Mafse,  dafs  auch  hierin 
wegen  der  allzu  hoch  angewachsenen  Vorräthe  eine 
Einschränkung  der  Erzeugung  bis  auf  ein  Viertheil 
nöthig  war.  .Im  Juli,  August  und  September  des 
neuen  Geschäftsjahres  war  der  Versand,  und  für 
Oclober  sind  die  Speciticationen  so  bedeutend,  dafs 
wir  bereits  Ende  September  auf  einen  normalen  Lager- 
bestand zurückgekommen  waren.  Vor  Ende  August 
schon  wurde  es  nöthig,  den  Betrieb  des  Röhrenwerks 
wieder  auf  die  halbe  Erzeugungshöhe  zu  bringen,  um 
die  eingehenden  Speciticationen,  welche  nicht  vor- 
rüthige  Arten  von  Röhren  enthielten,  prompt  aus- 
führen zu  können,  ln  Hufeisen,  Nieten  und  Schienen- 
hefestigungsmitteln  hat  sich  die  Herstellung,  der  Absatz 
und  der  Gewinn  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  bei- 
nahe verdoppelt.  Während  wir  im  Laufe  des  Jahres 
die  Hufeisenfabrication  auf  ein  Minimum  beschränkt 
haben,  ist  die  Herstellung  von  Nieten  und  Schienen- 
befestigungsmittein ansehnlich  erhöht  worden,  da  die 
Preise  der  letzteren  einen  entsprechend  höheren  Ge- 
winn als  Hufeisen  erbringen.  Für  Nieten  und  Schienen- 


befestigungsmittel sind  wir  bis  zum  Monat  April  1898  hei 
zufriedenstellendem  Nutzen  beinahe  voll  beschäftigt.* 

Der  Vortrag  aus  1895/96  beträgt  2847,20  Jt, 
Betriebsgewinn  aus  1896/97  161  568,15  vH,  zusammen 
164  415,35  Jt..  Es  wird  vorgeschlagen,  diese  Summe 
wie  folgt  zu  vertheilen : a)  Abschreibungen  auf  Grund- 
stückeconto 53 1 5,35 «l,  5%  Bahnanlageconto  — 2400,#, 
4%  Gebäudecönto  = 13  498,65  Jl,  8%  Maschinen- 
conto  = 37  162,75  Jt,  zusammen  58376,75  <# ; b)  Del- 
credereconto  (voraussichtlicher  Verlust  durch  die  Firma 
M.  D.  Pintscher,  Altona)  19000  , # ; c)  Tantieme  und 
Belohnungen  12000-#:  d}6%  Dividende  = 72  000  <#; 
e)  Vortrag  3038,60  Jl. ; zusammen  164415,35  <#. 

Georgs-Marien- Bergwerks-  und  Htittenverein. 

Aus  dem  umfangreichen  Bericht  des  Vorstandes 
thcilen  wir  Folgendes  mit: 

„Der  Betriebsüberschufs  des  verflossenen  Ge- 
schäftsjahres 1896/97  beträgt  3107585,08  - tt  gegen 
2 600668,82  .#  in  1895/96,  während  der  Reingewinn 
sich  auf  1 055  650,39  Jt.  gegen  717  522,99  <#  im  Vor- 
jahre stellt. 

Abtheilung  Zeche  Picsberg.  Der  Kohlcnvorrath 
auf  der  Grube  betrug  am  Anfänge  des  Geschäfts- 
jahres 1896/97  12971  t,  gefördert  wurden  in  293  Ar- 
beitstagen 186734  t,  demnach  Vorrath  mit  Förderung 
199  705  t.  Der  Vorrath  an  Steinen  belief  sich  am 
Anfänge  des  Geschäftsjahres  auf  2264  t bearbeitete 
und  2690  l unbearbeitete,  gewonnen  wurden  in  298 
Arbeitstagen  34236  I bezw.  80170  t,  demnach  Vor- 
rath mit  Gewinnung  36500  t bezw.  82860  t Steine. 
Die  Gesammtsumme  der  Verkäufe  der  Abtheilung 
Zeche  Piesberg  hat  betragen  in  1896/97  2084812 
gegen  1813006  Jt  im  Vorjahre. 

Abtheilung  Hüttenwerk.  Aus  den  eigenen  Gruben 
wurden  1896/97  gefördert:  an  Erzen  211  653  t,  an 
Kohlen  33485  t;  erzeugt  wurden:  an  Koks  85800  t, 
an  Roheisen  90380  t.  Die  Roheisengestehungskosten 
sind  gegen  das  Vorjahr  um  0,41  ,#  f.  d.  Tonne  ge- 
stiegen, während  der  durchschnittliche  Verkaufspreis 
für  Roheisen  eine  Erhöhung  von  3,0-4  Jt  f.  d.  Tonne 
erfuhr.  Die  Eisengiefserei  stellte  7805  t Gufswaaren 
her.  An  Schlackenfabricatcn  wurden  hergestellt: 
990  t Gement,  4132  t Mörtel  und  8236300  Stück 
Schlackensteine. 

Abtheilung  Stahlwerk.  Erzeugt  wurden  1896/97: 
an  Halbfabricaten,  als  Rohstahl  u.  s.  w.  63582  t, 
an  Fertigfabricaten,  Schienen,  Schwellen  u.  s.  w.  47 274  t. 
Die  Giefserei  lieferte  7087  t Gufswaaren,  davon  1383  t 
für  fremde  Rechnung.  In  der  Steinfabrik  wurden 
6213  t feuerfeste  Steine,  gegen  5039  t im  Vorjahre, 
im  Werthe  von  210679  ,#  hergestellt.  Die  Gesammt- 
summe der  Verkäufe  hat  im  Berichtsjahre  9019  1 10  ,H 

— gegen  7 373  7 44  vH  im  Vorjahre  — betragen. 

Die  an  fremde  Abnehmer  abgesetzten  Erzeugnisse 
aller  drei  Abtheilungen  hatten  einen  Werth  von  rund 
13362363  Jl  — gegen  11228869  *#  im  Vorjahre. 
Daneben  betrug  die  Summe  der  Lieferungen  der 
einzelnen  Abtheilungen  unter  einander  rund  4255888*# 

— gegen  3 223125  vH  im  Vorjahr.  Aul  den  ver- 
schiedenen Werken  des  Vereins  wurden  insgesanunl 
5394  Arbeiter  beschäftigt.  Die  an  dieselben  gezahlten 
Löhne  beliefen  sich  auf  4673  281  vH.  Die  Ausgaben 
unserer  Gesellschaft  für  Arbeilerzwcckc  stellten  sicli 
im  Berichtsjahre  für:  Kranken-  und  Knappschafts- 
kassen auf  68410,29  .#,  die  Invaliditäls-  und  Alters- 
versicherung auf  36  851,05  ,#,  die  Unfallversicherung 
auf  56  542,04-  ,H,  sonstige  freiwillige  Zuwendungen 
auf  17197,43  Jt , insgesamml  auf  179000,81  Jt  — 
gegen  180334,60  Jl  im  Vorjahre.  An  Staats-  und 
Gemeindeabgaben  haben  wir  15877,61  Jl  — gegen 
16  305,70  <#  im  Vorjahre  gezahlt. 

Der  Betriel»  auf  den  Eisensteingruben  am  Hüggcl, 
im  Felde  Friedrich  Wilhelm  und  auf  den  Zechen 
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Perm  und  Hektor  war,  wie  im  Vorjahre,  durchaus 
regelmäßig  und  befriedigend.  Neue  Aufschlüsse  von 
größerem  Belange  haben  in  dieser  Zeit  nicht  statt- 
gefunden. Die  Förderkosten  erfuhren  im  Durchschnitt 
eine  weitere  Verminderung  gegen  das  Vorjahr.  Die 
Einrichtung  eines  ständigen  Bergbaues  auf  den  Porta- 
zechen mufste  noch  ruhen,  weil  die  Inbetriebnahme 
der  Kleinbahnstrecke  nach  Kirchlengern  sich  bis  nach 
Schilds  des  Geschäftsjahrs  verzögerte.  Erst  am  25.  Sep- 
tember d.  J.  konnte  die  Einweihung  der  Wallückebahn 
unter  Mitwirkung  von  zahlreichen  Vertretern  staat- 
licher und  cornmunaler  Behörden,  sowie  von  sonst 
geladenen  Gästen  stattfinden.  Bei  diesem  Anlasse 
ist  dem  Charakter  der  in  schmaler  (600  mm)  Spur 
ausgeführten,  mit  stofslosem  Oberbau  und  in  den 
eigenen  Werkstätten  des  Vereins  hergestellten  Betriebs- 
mitteln ausgerüsteten  Kleinbahn  als  einer  auf  diesem 
Gebiete  typischen  Musteranlage  allgemeine  Anerkennung 
zu  theil  geworden.  Seitdem  ist  auch  die  Förderung 
in  den  Porlagruben  im  regelrechten  Gange,  und  zwar 
werden  einstweilen  schon  jetzt  täglich  8 Doppelwagen 
der  daselbst  gewonnenen  Erze  der  Georgs-Marienhütte 
zugeführt,  so  daß  fortan  sowohl  der  Bergbau,  als 
auch  die  Bahn  zu  den  Ergebnissen  des  Gesammt- 
unternehmens  beilragen.  Auf  der  Kohlenzeche  Hilter- 
berg war  ein  ungestörter  Betrieb  zu  verzeichnen ; 
auch  die  Qualität  der  Kohle,  welche  fast  ausschließ- 
1 ich  der  Abtheilung  Stahlwerk  zugeführt  wird,  liefs 
nichts  zu  wünschen  übrig.  Nachdem  am  22.  Juli  1896 
der  umgebaute  Hochofen  I!  wieder  angeblasen  werden 
konnte,  befanden  sich  von  da  an  alle  vier  Oefen 
während  des  ganzen  Geschäftsjahrs  im  Feuer,  ln  den 
ersten  Monaten  war  der  Betrieb  zeitweilig  schwierig, 
gestaltete  sich  seitdem  jedoch  recht  befriedigend  und 
lieferte  trotz  des  niedrigen  Ausbringens  der  Be- 
schickung durchweg  gute  Ergebnisse.  Portaerze,  für 
deren  Röstung  auf  der  Hütte  sechs  Oefen  erbaut 
wurden,  gelangten  erst  in  dem  neu  begonnenen  Ge- 
schäftsjahr zur  Verwendung  und  haben  sich  in  der 
Verhüttung  recht  gut  gemacht.  Die  Erztaschen  sind 
infolge  der  Bewährung  der  vorhandenen  Anlage  um 
eine  weitere  Gruppe  vergrößert.  Die  dritte  Gebläse- 
maschine wurde  Ende  März  1897  in  Betrieb  genommen. 

In  den  ersten  Monaten  des  neuen  Rechnungsjahres 
wurde  auch  Hochofen  III  während  der  kurzen  Frist 
von  sechs  Wochen  umgebaut  und  augeblasen. 

Die  Röhrengielserei  der  Hütte  blieb  während 
des  ganzen  Geschäftsjahres  flott  beschäftigt.  Auch 
war  es  möglich,  für  die  Erzeugnisse  angemessene 
Preise  durchzuselzen,  obschon  die  früher  bestandene 
lose  Vereinigung  der  deutschen  Röhrengießereien  in- 
folge des  mangelhaften  Verständnisses  einzelner  Werke 
für  die  solidarische  Behandlung  der  getroffenen  Ver- 
einbarungen mit  Schluß  des  Jahres  1896  in  die 
Brüche  ging. 

Die  bereits  im  vorigen  Geschäftsjahr  eingetretene 
günstige  Conjunctur  für  die  Fabricale  der  Eisen-  und 
Stahlindustrie  hat  nicht  nur  angehalten,  sondern  im 
Laufe  der  Zeit,  namentlich  für  das  Stahlwerk,  noch 
merklich  zugenommen.  Die  Nachfrage  für  sämmt- 
liche  Erzeugnisse  unserer  Osnabrücker  Werke,  ins- 
besondere für  unsere  Oberbau-Specialitäten,  war  so 
stark,  dafs  wir  trotz  erheblich  gesteigerter  Fabrication 
mehrfach  den  uns  gestellten  Anforderungen  nicht  ! 
vollständig  zu  entsprechen  vermochten.  Sämmtliche 
Arbeitszweige  der  Abtheilung  befanden  sich  das  ganze 
Jahr  hindurch  in  angestrengtem  Betriebe:  in  erster 
Linie  die  Weichenbauwerkslätten  für  den  Bedarf  von 
Hafen-,  Straßen-  und  Kleinbahnen,  sodann,  außer 
den  Walzwerken,  auch  das  Hammerwerk,  die  Stahl- 
gießerei und  die  mechanische  Werkstatt  für  SchiflT- 
baumatcrinl.  Das  Fcldbahngcsehäft  hat  sich  günstig 
entwickelt,  was  vornehmlich  dem  Umstande  zu  danken 
ist,  daß  auch  hier  die  vorzügliche  Qualität  unseres 
Bessemermaterials  bei  der  verhältnifsmäfsig  starken 


Inanspruchnahme  der  Foldbahngeräthe  mehr  und  mehr 
zur  Anerkennung  gelaugt.  Die  neuen  Walzwerke  be- 
währen sich  gut  und  sind  seit  langer  Zeit  in  un- 
gestörtem Betriebe.  Die  Stabeisenfabrication  ist  im 
Geschäftsjahr  nur  in  geringerem  Umfange  betrieben, 
da  wir  bei  der  Ueberhüufung  mit  sonstigen  Aufträgen 
im  Verkaufen  dieses  Artikels  zurückhaltend  waren. 
Demnächst  wird  zwecks  billiger  Herstellung  grofser 
Walzprofile,  beispielsweisezu  unsern  neuen  patentirten 
Herkules-Schwellenschienen,  der  Umbau  des  Reversir- 
walzwerks  ins  Auge  gefaßt  werden  müssen. 

Die  fortdauernde  Belebung  der  allgemeinen  Ge- 
werbthätigkeit  ist  den  sämmtlichen  Zweigen  unseres 
Unternehmens  zu  gute  gekommen.  Insbesondere  hat 
die  gesteigerte  Nachfrage  auf  unsere  Abtheilung  Eisen- 
und  Stahlwerk  einen  günstigen  Einfluß  ausgeübt,  da 
wir  weniger  Gewicht  auf  die  Erzeugung  sogenannter 
Stapelwaare,  als  auf  die  Herstellung  besser  bewerte- 
ter Specialitäten  legen.' 

Das  Goneralconto  der  Betriebsüberschüsse  über- 
schreitet mit  seinem  Saldo  von  3 107  585,08  den 
vorjährigen  Saldo  von  2 6IX) 668.82  Jl  um  506916,26  Jl.. 
Es  wurden  verausgabt:  für  Generalkosten  553828,79«,#, 
für  Hypothekzinsen  275  632  «#,  für  Instandhaltung 
der  Werke  457  192,34  zusammen  1286653,13  «#, 
Bruttogewinn  1 820931,95  Jl.  Die  Abschreibungen 
sind  fcslgestellt  mit  705281,56  «-#  gegen  656  776,73  «# 
im  Vorjahre,  für  außerordentliche  Aufwendungen  zu 
gemeinnützigen  Zwecken  sind  zurückgestellt  60000  t#, 
zusammen  765281,56  #.  Der  danach  verbleibende 
Reingewinn  von  1055650,39«#  übersteigt  denjenigen 
des  Vorjahres  — 717522,99  Jl  — um  338  127,40  Jf. 
Es  wird  beantragt,  dafs  dem  gesetzlichen  Reservefonds 
ö%  des  Reingewinns  52  782  <#,  dem  allgemeinen 
Reservefonds  52  782  Jt  und  dem  Arbeilerdisposilions- 
fonds  30747,39  Jl  überwiesen  werden.  Die  statuten- 
mäßige Tantieme  des  AufsichLsraths  (4  %)  beträgt 
42226  «#  und,  die  contractliche  Tantieme  des  Vor- 
standes (2  %)  21  113  «#,  die  verbleibenden  856000  «.# 
würden  als  8 % Dividende  auf  das  gesainmte  Action- 
kapital von  10700000«#  zu  vertheilen  sein.  Bezüg- 
lich der  Rückstellung  von  60000  <#  für  gemeinnützige 
Zwecke  liemerkt  der  Aufsichtsrath:  „Es  sollen  davon 
10 000  «#  einem  von  Herrn  Commerzienrath  Haar- 
mann gestifteten  Unterstützungsfonds  für  unverschuldet 
in  Noth  gerathene  Arbeiter  unseres  Vereins  und  deren 
Hinterbliebene  überwiesen  werden.  Anlaß  zu  dieser 
Uebcrweisung  bietet  der  Umstand,  daß  am  15.  August 
d.  J.  25  Jahre  verflossen  sind,  seil  Herr  Commerzien- 
rath Haarmann  zum  Vorstand  der  1885  mit  dem 
Georgs-Marienverein  vereinigten  Actiengesellschafl 
Eisen-  und  Stahlwerk  zu  Osnabrück  bestellt  wurde, 
ln  einer  besonders  berufenen  Sitzung  des  Aufsichts- 
raths hat  derselbo  namens  des  Vereins  dem  Jubilar 
bereits  seine  Glückwünsche  dargebracht  und  ihm  für 
seine  dem  Eisen-  und  Stahlwerk  und  dem  Georgs- 
Marienverein  geleisteten  langjährigen  treuen  und  er- 
folgreichen Dienste  seinen  Dank  ausgesprochen.  Zu 
seiner  weiteren  Ehrung  wird  die  Generalversammlung 
ersucht,  die  Zuweisung  von  10000  « # zur  Haarmann- 
stiflung  zu  genehmigen.“ 


Gußstahlwerk  Witten. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  über  1896/97  lautet 
im  wesentlichen : 

„Die  günstigen  Aussichten,  welche  sich  Anfang 
des  Geschäftsjahrs  zeigten,  haben  sich  in  vollem 
Umfange  verwirklicht,  indem  reichliche  und  lohnende 
Arbeit  allen  Betrieben  unseres  Unternehmens  während 
des  ganzen  Jahres  zuflofs.  Wir  sind  in  der  Lage, 
eine  Bilanz  unterbreiten  zu  können,  welche  einen 
Bruttogewinn  von  813  235.67  Jl  gegen  475  635,81  <# 
i im  Vorjahre  nachweist,  wobei  zu  berücksichtigen  ist, 
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dafs  die  Neubauten  und  Verbesserungen,  welche  eine 
Erhöhung  des  Actienkapilals  um  750000  vH  nöthig 
machten,  im  ahgelaufeueu  Geschäftsjahr  noch  nicht 
mitarhcitctcn.  Infolge  der  Neu-  und  Umbauten  haben 
alte  Anlagen  beseitigt  werden  müssen  und  ist  mit 
Rücksicht  hierauf  die  hohe,  10  % betragende  Ab- 
schreibung auf  Gebäude,  Maschinen  und  Gerüthe, 
einschliefslich  des  Zugangs  vorgenommen.  Ferner 
wird  empfohlen,  in  Anbetracht  der  auch  noch  im 
laufenden  Jahre  stattlindenden  Raulen  und  Umbauten  j 
hierfür  und  für  unvorhergesehene  Fälle  einem  zu  j 
bildenden  Erneuerungsfonds  50000  vH  zuzuweisen.  ; 
Der  Umschlag  des  abgelaufenen  Geschäftsjahrs  betrug  I 
6 308767,31  vH  gegen  4978543,03  vH  im  Vorjahre. 
Zu  Abschreibungen  sind  seitdem  Bestehen  unserer  Ge- 
sellschaft nunmehr  4813468,50  vH  verwendet  worden 
und  die  Immobilien  stehen  mit  4 809  347.02  vH  zu 
Buch.  Die  infolge  des  Beschlusses  der  aufscrordent-  j 
liehen  Generalversammlung  vom  10.  October  1896  ! 
verausgabten  und  den  Actionären  zum  Curse  von 
135  % angebotenen  750000  vH  neue  Actien  sind  bis 
auf  34  000  vH,  welche  von  dem,  die  Durchführung 
der  Kapitalerhöhung  gewährleistenden  Consortium 
übernommen  sind,  von  den  Actionären  direct  ge- 
zeichnet. Das  erzielte  Agio  ist  abzüglich  der  Kosten 
der  Actienverausgabung  mit  250 994,45  vH  dem  Reserve- 
fonds zugeführt  worden. 

Es  wurden  an  Tiegel-  und  Martinstahl  bezw. 
Flufseisen  hergestelll  23  624tKX)  kg  gegen  42  2-10 000  kg 
im  Vorjahre  und  das  erzeugte  Material  wurde  in  den 
eigenen  Werkstätten  zu  den  verschiedensten  Fabricatcn 
weiter  verarbeitet.  Die  Facjonscbmiede  stellte  an 
Schmiedestücken  her  3 441900  kg  gegen  4 679  700  kg 
im  Vorjahre.  Die  Sehnellstrafse  und  Grobstrafse  pro- 
ducirten  zusammen  15313000  kg  gegen  14674000  kg 
im  Vorjahre.  Das  Blechwalzwerk  producirte  an  Grob- 
und  Feinblechen  zusammen  11 635  000  kg  gegen 
10  170(KXJ  kg  im  Vorjahre.  Es  wurden  hergestellt 
1 446000  kg  bearbeitete  Schmiedstücke,  Stahlguß-, 
Maschinen-  und  Locomotivtheile,  sowie  Geschütztheile, 
Geschosse  u.  s.  w.,  gegen  1 324  000  kg  im  Vorjahre. 
Eine  Stofsmaschinc  und  eine  Shapingmaschine  wurden 
neu  beschafft.  Das  Laufbohrwerk  war  im  verflossenen 
Geschäftsjahr  mit  der  Herstellung  von  rohen  und 
bearbeiteten  Gewehrläufen  u.  s.  w.  etwas  besser  be- 
schäftigt, als  in  den  Vorjahren.  Die  Einrichtungen 
der  ehemaligen  Gewehrfabrik  waren  in  bisheriger 
Weise  mit  der  Herstellung  von  Kleiueisenzcug  und 
sonstigen  Massenartikeln,  sowie  mit  der  Bearbeitung 
von  Schmiede-  und  Gufsstücken,  ebenso  das  Dampf- 
hammerwerk der  Abtbcilung  mit  der  Herstellung  von 
Schmiedestücken,  Stampfartikeln  u.  s.  w.  beschäftigt,  j 
Die  Production  an  feuerfesten  Steinenbetrug  7 366  000  kg.  ! 

Wenn  wir  uns  noch  über  das  laufende  Geschäfts-  I 
jahr  aussprechen  sollen,  so  können  wir  berichten,  dafs  j 
wir  bisher  zu  lohnenden  Preisen  gute  Beschäftigung  j 
hatten  und  Aufträge  zu  guten  Preisen  auch  bereits  1 
für  einen  grofsen  Theil  unserer  Fabricate  für  eine 
längere  Zeitdauer  vorliegen,  so  dafs  wir  unsern  j 
Actionären  befriedigende  Resultate  in  Aussicht  stellen  I 
können.  Nicht  unerwähnt  wollen  wir  lassen,  dafs  j 
auf  dem  Walzeisenmarkte  seit  längerer  Zeit  eine  ge- 
wisse Zurückhaltung  für  neue  Abschlüsse  sich  be-  i 
merkbar  macht,  wir  hoffen  jedoch,  dafs  bei  der  sonst  i 
gesunden  Geschäftslage  auch  hierin  bald  Wandel  ein-  j 
tritt.  Der  verfügbare  Gewinn  pro  1896/97  beträgt 
845049,74  vH,  wovon  verwendet  werden:  zu  Ali-  ' 
Schreibungen  486  8:18,05  vH,  zum  Reservefonds  5 % 
von  526  397,64  vH  46  319,88  vH,  zu  Tantiemen  an 
den  Aufsichtsrath  46  319,88  vH,  zu  Tantiemen  an  den 
Vorstand  44 900,63  vH,  zusammen  364 378,44  ,H,  so  dals  \ 
zur  Verfügung  der  Generalversammlung  464671,30  vH  \ 
verbleihen.  Wir  schlagen  vor,  hiervon  50000  vH 
einem  zu  bildenden  Erneuerungsfonds  zu  überweisen,  | 
375000  vH  zur  Vertheilung  einer  Dividende  von  10%,  I 


9000  vH,  zu  Gratilicationeu  an  Beamte  und  Meister, 
16000  .Jf.  für  Beamten-  und  Arlieiterprämien-  und 
Unterslülzungszwecke,  14  671,30  vH  als  Vortrag  auf 
neue  Rechnung  1897/98  zu  verwenden.4 

Maschinenfabrik  Angsburg,  Augsburg. 

Der  Gewinn  der  Gesellschaft  für  1896/97  mit 
1 309  967,85  vH  beträgt  14.96%  vom  Gesammtverkauf 
zu  8 755596,04  vH.  gegen  951998,45  -H  Gewinn  zu 
14,44%  vom  Gesammtverkauf  von  7 776633,31  -H  im 
Vorjahre.  Der  Geschäftsgang  ist  günstig:  es  liegen 
Bestellungen  vor  im  Betrage  von  etwa  8400000  . H 
gegen  7 34000t)  vH  im  Vorjahre.  Zur  Erhöhung  der 
Leistungsfähigkeit  und  zur  rationellen  Ausführung 
des  Diesel-Motors,  dessen  Fabrication  sehr  lucrativ 
zu  werden  verspricht,  sind  grofsartige  Neuanschaffungen 
erforderlich,  für  welche  ein  Betrag  von  etwa  41/* 
Millionen  Mark  vorgesehen  ist. 

Maschinenfabrik  Kappel  (früher  Sächs.  Strick- 
maschiuenfttbrik)  zu  Kappel. 

Das  Darniederliegen  der  Slickmascbinenbraiichc 
hat  bis  in  «las  Jahr  1897  hinein  gedauert,  erst  gegen 
Ende  des  Geschäftsjahres  1896/97  war  die  Gesell- 
schaft in  dieser  Branche  besser  beschäftigt.  Im  Werk- 
zeug- und  Holzbearbeitungsmaschinenbau  waren  reich- 
lich Aufträge  vorhanden,  im  Motorenbau  war  das 
Geschäft  weniger  lebhaft , der  Wirkmaschinenbau 
ruhte  ganz.  Der  Gewinn  des  Geschäftsjahres  wurde 
erheblich  hccinflufst  durch  die  bedeutend  gestiegenen 
Materialpreise  und  Löhne,  denen  gegenüber  eine 
Preiserhöhung  der  Fabricate  nicht  durchzuführeu 
war:  andererseits  hat  der  Eingang  einiger  Aufsen- 
stände,  auf  die  gröfsere  Abschreibungen  erfolgt  waren, 
den  zur  Vertheilung  verfügbaren  Betrag  erhöht.  Der 
nach  Abschreibungen  im  Betrage  von  54939,48  vH 
verbleibende  Nettogewinn  von  191  140,40  vH  soll  wie 
folgt  vertheilt  werden:  4%  Zinsen  auf  1350000  ,H 

Actienkapital  — 54000  ,H,  10  % Tantieme  an  Direction 
auf  134970,99  Jf.  = 13497,10  vH,  5 % Tantieme  att 
Aufsichtsrath  auf  134970,99  vH  6748,55  vH,  Uclier- 
Schreibung  auf  Dividenden-Ergänzungsfonds  10000  vH, 
7 % Superdividende  auf  1 350000  vH  Actienkapital 
= 94500«.^,  Gratiticalion  an  Beamte  10000  vH,  Vor- 
trag auf  neue  Hechnung  4374,75  vH. 

Maschinen-  und  Armatnrenfnbrik,  vormals  Klein, 
Schanzlin  K Becker,  Frankenthal. 

Der  Reingewinn  «1er  Gesellschaft  für  1896/97 
beträgt  344788,78  vH.  Es  wird  folgende  Vertheilung 
vorgeschlagen : gesetzlicher  Reservefomls  5 % — 

17  439,44  vH,  5 % vom  Actienkapital  Dividemle  = 
75  000  ,M,  5 % vom  Ueberschufs  an  den  Aufsichtsrath 
= 14  647,47  - H,  25%  vom  Ueberschufs  an  den  Vor- 
stand = 63137,34  J(,  3%  vom  Actienkapital  Super- 
dividende = 45(XK)„#,  Ueberweisung  auf  Dclcredere- 
conto  5000  vH,  Ueberweisung  an  Arbeiter  - Unter - 
stfitzungskasse  5000  ,H,  Gründung  einer  Beamten 
Pensionskassc  10000  vH,  Beitrag  zum  Sanatorium  der 
Pfalz  1000  vH,  Geschenke  an  verschiedene  Vereine  und 
Anstalten  1000  vH,  Ueberweisung  auf  Special-Reserve- 
fonds 109  784,53  H. 


Sächsische  Gufsstahlfabrlk  in  Döhlen  bei  Dresden. 

Aus  dem  Bericht  für  189697  theilen  wir  Nach- 
stehendes mit: 

„Die  Hoffnung,  welche  wir  am  Schlüsse  unseres 
letzten  Geschäftsberichts  aussprachen , hat  sich  er- 
freulicherweise in  vollem  Mafse  verwirklicht.  Das 
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hinter  uns  liegende  Jahr  ist  gekennzeichnet  durch 
einen  außerordentlich  schwunghaften  Geschäfts- 
gang. Unsere  beiden  Werke,  das  Döhleuer  sowohl, 
als  das  Berggiefshübeler,  waren  während  desselben 
unausgesetzt  reichlich  mit  Aufträgen  versehen  und 
hatten  alle  Anstrengungen  zu  machen,  um  den  an 
ihre  Leistungsfähigkeit  gestellten  Anforderungen  nur 
einigermafsen  zu  genügen.  Wir  können  infolgedessen 
auf  eine  Zeitperiode  zurückblicken,  die,  was  die  Höhe 
der  ErzeugungszifTer  anbelangt,  von  keinem  früheren 
Betriebsjahre  erreicht  worden  ist  und  deren  finan- 
zielles Erträgnifs  uns  außerdem  gestattet,  den  Herren 
Actionären  unseres  Unternehmens  eine  selbst  weit- 
gehenden Erwartungen  gerecht  werdende  Verzinsung 
ihrer  in  demselben  angelegten  Kapitalien  zu  gewähren. 
Der  Facturenwerlh  unserer  im  Jahre  1896/97  erzeugten 
Fabricate  überschreitet  um  753459,36  «#  die  Summe 
des  im  vorausgegangenen  Jahre  erzielten  Umsatzes. 
Es  verkaufte  nämlich  das  Hauptwerk  Döhlen  an  Gufs- 
stahlfabricaten  1896/97  3932464,30  «#  (1895/96 

3 181  833,37 «#);  an  Ziegeln  52777,18  «#  (57  438,52 «#); 
das  Nebenwerk  Berggiefshübel  an  Eisen-  und  Stahl- 
waaren  162296,33  « # (154806,56  «#) ; zusammen 
4147  537,81  .#  (3394078,45  «#).  Das  ungemein  rege 
Leben,  welches  während  dieses  Zeitraums  auf  dem 
Gebiete  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  herrschte,  führte 
zu  einer  weiteren  Steigerung  der  Preise  für  Roh- 
materialien und  Brennstoffe  und  auch  der  Löhne. 
Die  Verkaufspreise  damit  in  vollkommene  Ueberein- 
stimmung  zu  bringen,  war  uns  nicht  immer  möglich, 
schon  weil  wir  noch  manche  ältere  Abschlüsse  zu 
erledigen  hatten;  doch  wurde  der  dadurch  entstandene 
Ausfall  reichlich  gedeckt  durch  forcirte  Fabrication 
und  daraus  entsprungene  Verminderung  der  Regie- 
kosten. Hand  in  Hand  mit  einer  vollen  Ausnutzung 
unserer  Erzeugungsfähigkeil  ging  das  Bestreben, 
letztere  durch  Erweiterung  unserer  baulichen  Anlagen 
und  durch  Ankauf  neuer  Maschinen  zu  erhöhen.  Wir 
beantragen,  den  Reingewinn  wie  folgt  zu  verwenden : 
324000  <#  zu  einer  Dividende  in  Höhe  von  18%, 
55408,65  «#  zu  statutenmäßigen  Tantiemen  an  den 
Aufsichtsrath  und  den  Vorstand,  sowie  zu  Grati- 
flcationen  an  die  Beamten,  8000  <#  zur  Zurückstellung 
für  die  Arbeiter -Unfallversicherung,  10000  «#  zu 
einer  Ueberweisung  an  die  schon  bestehende  Arbeiter- 
und Beamten-Peusionskasse,  18000  c#  an  die  neu  zu 
gründende  Beamten  - Pensionskasse , 5tKK)  ,4t  an  den 
Dispositionsfonds  zum  Besten  des  Fabrikpersonals, 
1000  an  die  Arbeiter-Schulkasse,  40000  c#  an  den 
Erneuerungsfonds  und  15  601,01  «#  auf  neue  Rech- 
nung vorzutragen , zusammen  477  009,66  «#.  Auch 
heute  noch , bei  Abfassung  unseres  Berichts , ist  der  j 
Geschäftsgang  ein  außerordentlich  lebhafter.  Ende 
Juli  dieses  Jahres  wurden  wir  zwar  durch  die  über 
das  Weifserilzthal  hereingebrochene  Hochflut!)  und 
das  damit  verbundene  Fernbleiben  der  in  ihren 
Wohnungsverhältnissen  gestörten  Arbeiter  in  die 
unter  solchen  Umständen  doppelt  drückend  empfundene 
Nothwcndigkeit  versetzt,  unseren  Betrieb  auf  einige 
Tage  einzustellen , doch  hat  dieselbe  sonstige  Unter- 
brechungen des  letzteren  glücklicherweise  nicht  zur 
Folge  gehabt,  auch  im  übrigen  nicht  erhebliche  Nach- 
theile uns  zugefügt.* 


Sächsische  Maschinenfabrik  zu  Chemnitz. 

In  dem  Betriebsjahre  1896/97  belief  sich  «ler  Um- 
satz 'der  Gesellschaft  auf  13837  486,65  «#,  während  der 
Rohgewinn  1 694020,52  «#  betrug.  Von  dem  Roh- 
gewinn sind  nach  Beschluß  des  Aulsichtsraths 
403  495,13-  # für  Abschreibungen  abzusetzen.  Es  wird 
vorgeschlagen,  von  dem  alsdann  verbleibenden  Rein- 
gewinn 100  000  <#  dem Specialreserveconto  zuzuführen, 
10  % mit  1000  000  «#  als  Dividende  zur  Vertheilung 


zu  bringen,  ferner  30000  «#  dem  Dispositionsfonds 
für  Beamte,  20000  ,#  der  Arbeiterunterstützungskasse, 

; 5000  «#  der  Stiftung  „Heim“  zu  überweisen  und  den 
Rest  von  82  395,61  «#  auf  das  neue  Rechnungsjahr 
vorzutragen.  Bei  der  Generalversammlung  soll  bean- 
tragt werden,  das  bisherige  Actienkapital  der  Gesell- 
schaft um  2(XK)000  «#  zu  erhöhen. 

Westfälische  Stahlwerke,  Actiengesellschaft  zu 

Bochum. 

Aus  dem  Bericht  für  1896/97  entnehmen  wir 
Nachstehendes : 

„Die  erfreulichen  Aussichten,  die  sich  zu  Anfang 
des  verflossenen  Geschäftsjahres  darboten,  haben  sich 
im  Laufe  desselben -nicht  in  allen  Fabricationszweigen 
in  dem  gehofften  Maße  verwirklicht.  Insbesondere 
ist  die  Entwicklung  des  Stabeisengeschäftes  nicht  un- 
wesentlich hinter  den  Erwartungen  zurückgeblieben. 
Zwar  gelangten  ausgedehnte  Lieferungsverträge  zu 
besseren  Preisen  als  im  Vorjahr  zum  Abschluß,  doch 
hatten  wir  unter  dem  sehr  unregelmäßigen  Eingang 
der  Specificationen  zu  leiden,  so  daß  bei  uns  in  den 
betreffenden  Werksabtheilungen  zeitweise  Arbeits- 
mangel eintrat,  welcher  uns  hinderte , die  Leistungs- 
fähigkeit. derselben  ebenso  voll  auszunutzen  wie 
unsere  anderen  Betriebe.  Dazu  kam,  daß  die  Preise 
des  Eisenschrotts  — ein  Hauptrohmaterial  für  die 
Martinwerke  — nach  und  nach  seitens  der  Händler 
über  Gebühr  in  die  Höhe  getrieben  wurden,  während 
die  Preise  für  die  Fertigfabricate  auf  ihrem  Stande 
verblieben.  Wir  befanden  uns  deswegen  in  einer 
verhältnißmäfsig  weniger  günstigen  Lage,  als  die 
Werke  mit  eigener  Roheisen-  und  Kohlengewinnung. 
Endlich  wurde  die  Vollendung  unserer  Neuanlagen 
wider  alles  Erwarten  durch  sehr  verspätete  Anlieferung 
der  erforderlichen  Maschinen  so  erheblich  verzögert, 
daß  die  Neuanlagen  erst  theilweise  am  Ende  des 
abgelaufenen  Geschäftsjahres  fertiggestellt  werden 
und  demgemäß  im  Berichtsjahre  nicht  mitwerben 
konnten.  Trotz  allem  ist  das  Bilanzergcbnifs  so  aus- 
gefallen, daß  cs  wohl  als  ein  befriedigendes  be- 
zeichnet werden  darf.  Der  erzielte  Reingewinn  be- 
trägt 737  089,17  «#  gegen  561779,30  «-#  im  Jahre 
1895/96,  dabei  belaufen  sich  die  Abschreibungen  auf 
295  496,02«.#  gegen  251  855,96«#  pro  1895/96.  Die 
Erzeugung  betrug  78 (KM)  t Stahl-  und  Flufseisenblöcke 
gegen  72000  t Stahl-  und  Flußeisenblöcke  pro  1895/96, 
ferner  60  500 1 Walzfabricale  und  Schmiedestücke  gegen 
56  900  t Walzfabricate  und  Schmiedestücke  pro  1895/96. 

! In  letzter  Zeit  macht  sich  wieder  eine  lebhaftere  Be- 
wegung im  Stabeisengeschäfte  bemerkbar.  Auch  sind 
die  Preise  für  die  von  uns  benölhigten  Schrottsorten 
durch  die  inzwischen  zustande  gekommene  Schrott- 
einkauß-Vereinigung  auf  ein  der  gegenwärtigen  Markt- 
lage entsprechendes  Maß  zurückgeführt  worden.  Da 
ferner  die  Neuanlagen  inzwischen  in  Betrieb  genommen 
wurden  und  auf  Grund  der  bisher  gemachten  Be- 
obachtungen anzunehmen  ist,  daß  der  günstige  Ein- 
fluß derselben  für  die  Folge  nicht  ausbleiben  wird, 
auch  gegenwärtig  noch  auf  längere  Zeit  ausreichende 
Beschäftigung  zu  lohnenden  Preisen  für  sämmtlichc 
Werkstätten  vorliegt,  so  glauben  wir  die  Erwartung 
aussprechen  zu  dürfen,  daß  das  Resultat  des  laufenden 
Jahres  wiederum  ein  befriedigendes  werden  wird. 
Von  dem  ausgewiesenen  Gewinn  von  737  089,17  «# 
sind  zu  kürzen:  Ueberweisung  an  den  Dispositions- 
fonds 50  000«#,  Gewinnantheile  und  Gratiticationen 
85205,10«#.  Aus  dc-m  hiernach  der  Generalver- 
sammlung zur  Verfügung  stehenden  Restbeträge 
schlagen  wir  vor:  15  % Dividende  zu  vertheilen  mit 
600 (KM)  «#  und  den  Rest  von  1884,07  «#  auf  neue 
Rechnung  vorzutragen.“ 


1036  Stahl  und  Eisen 


Vereins-  Nachricht™. 


i.  Dcccmber  1897. 


Westfalische  llniou,  Aetlengcsellschaft  fllr  Bergbau, 
Eisen*  nnd  Drahtindnstrie  zn  Hamm. 

Aus  dem  Berielit  für  1896/97  erwähnen  wir 
Folgendes : 

.Wenn  wir  heute  in  der  Lage  sind,  Ihnen  ein 
günstiges  Ergebnifs  vorzulegen,  so  verdanken  wir  das 
in  erster  Reihe  unserer  bisherigen  soliden  Wirtschafts- 
weise, die  uns  vor  allem  danach  streben  liefs,  unsere 
Werke  leistungsfähig,  auf  der  Höhe,  zu  halten.  Damit 
haben  wir  geglaubt  und  glauben  wir  noch  jetzt,  den 
Interessen  unserer  ständigen  Actionärc  besser  zu 
dienen,  als  durch  Ausrechnung  und  Auskehrung  mög- 
lichst hoher  Gewinne.  Wird  alles  vertheilt,  was  ver- 
dient ist , so  kann  das  nicht  zur  Erhaltung  und 
gedeihlichen  Entwicklung,  sondern  mufs  zur  Entkräf- 
tung der  Gesellschaft  führen.  In  Fällen  schwerer, 
unberechenbarer  Krisen  müssen  dann  schwere  Opfer 
gebracht  werden,  oder  die  Gesellschaft  geht  zu  Grunde, 
wie  das  so  manche  Beispiele  zeigeti.  Wir  hoffen,  zu 
diesen  unser»  Grundsätzen,  wie  bisher,  so  auch  in 
Zukunft,  die  Zustimmung  der  Mehrheit  unserer 
Actionäre  zu  finden.  Waren  wir  so  in  der  Lage, 
möglichst  vortheilhafl  zu  arbeiten,  so  gelang  es  uns 
andererseits,  unseren  Bedarf  an  Rohmaterialien  zu 
verhältnifsmäfsig  günstigen  Preisen,  bevor  dieselben 
den  höchsten  Punkt  erreichten,  zu  decken,  dagegen 
unsere  Erzeugung  zu  allmählich  steigenden  Preisen 
abzusetzen.  Lohnend  waren  freilich  diese  Preise 
vorwiegend  nur  im  Inlandc.  Unsere  Erzeugung 
betrug  an  Halbfahricaten  177830020  kg,  an  Fertig- 
fabricaten  126621798  kg;  verbraucht  wurden  an 
Roheisen,  Rohstahl  und  Schrott  153650299  kg,  an 
Kohlen  155262  765  kg,  im  W'erthe  von:  an  Roh- 
eisen, Rohstahl  und  Schrott  117324-78,22  ,M , an 
Kohlen  1 538  395,46  vH ; verausgabt  wurden  für 
Nebenmaterialien  2352766,18  .#,  Eisenhahnfrachten 
1452241,12  vH,  Löhne  3219502,13  vH.  Beschäftigt 
waren  durchschnittlich  3366  Arbeiter  gegen  3283 
im  vorhergehenden  Jahre.  Der  Durchschnitts- 
verdienst betrug  956,47  .#  nelmn  einer  Lohn- 
prämic  von  36,10  ,#  gegen  924,88  <#  und  33,90  .# 
im  Jahre  1895/96.  Zu  den  Krankenkassen  unserer 
Werke  zahlten  wir  22111,13  vH.  während  die  sonstigen 
Einnahmen  derselben  55653,33  vH  betrugen.  Aus- 
gegeben wurden  71  149,16.#,  so  dafsein  Vermögen  «ler 
Kassen  verblieb  von  139906,36  ,H  gegen  133291,06.// 
am  Schlüsse  des  Vorjahres.  Die  lnvalidenkasse  der 


Ablheilung  Nachrodt  vereinnahmte  all  unseren  Bei- 
trägen 7557,97  «#,  an  sonstigen  Einkünfte»  23  171,57  t#, 
j verausgabte  19620,25  vH,  und  betrug  ihr  Vermögen 
j am  30.  Juni  er.  180969,30  ,H.  An  die  Rheinisch- 
i Westfälische  Hütten-  und  Walzwerks-Berufsgenossen- 
schaft hatten  wir  für  das  Jahr  1896  zu  zahlen 
42558,18  ,M  oder  13,429  f.  d.  Kopf  gegen  15  422,29  vH, 

I oder  14,752  f.  d.  Kopf  im  Jahre  1895.  Aufserdein 
zahlten  wir  für  die  Invaliditäts-  und  Allersversiche- 
1 rung  für  1896  97  20  366,93  vH.  gegen  19  597  vH  im 
vorigen  Jahre.  Unsere  Gesellschaft  hatte  also  92  594,2 1 <# 
für  Arbeiterversichcrung  gegen  93987,35  .#  in  1895/96 
und  an  Steuern  (Staats-  und  Communalsteuern) 
52  141,75  gegen  56  970,75.#  zu  leisten,  also  für  staat- 
liche und  coinmunule  Lasten  iu  Summa  144  735,96  ..#, 

\ d.  h.  beinahe  2,3  % vom  Actienkapital,  43  <#  f.  d. 

Arbeiter  oder  1,14  f.  d.  Tonne  Fertigläbricat.  Daneben 
< gewährten  wir,  abgesehen  von  dem  höheren  Zinsfufs 
j unserer  Sparkasse  (5%),  unsern  ordentlichen  Ar- 
I beilern  noch , wie  schon  oben  gesagt , freiwillig  eine 
Lohnprämie  von  121  516,52  vH  und  zahlten  aus  dem 
Dispositionsfonds  an  Unterstützungen  an  Wittwen, 
i Waisen  und  Invaliden,  Wohlfahrtseinrichlungen,  Pen- 
sionen und  Versicherungsbeiträgen  für  nicht  durch 
I Alters-  und  Invalidenversicherung  gedeckte  Beamte, 
Beiträgen  zu  kirchlichen  Zwecken  u.  s.  w.  24  258  .#. 
Aulser  den  Löhnen  trugen  wir  also  für  unsere  Arbeiter 
die  Lasten  der  Versicherung  mit  92  594,21  <#  und 
)>ewilliglen  noch  freiwillig  145  774,52  vH,.  Der 
Betriebsgcwinn  beträgt  nach  Abzug  sümmtlicher  Un- 
kosten und  Zinsen  1718525,68  vH,  dazu  Cursgewinn 
auf  Petersburger  Obligationen  177  491,69.#,  verfallene 
Dividende  pro  1890/91  1044.#,  ergiebt  Bruttogewinn 
1 897  061 ,37  J( , davon  laut  Beschlufs  des  Aufsichts- 
raths Abschreibungen  auf  Anlage-Conli  500000  #, 
bleibt  Reingewinn  1397061,37.#,  hiervon  statutarische 
| Tantieme  95  379,60  vH,  zusammen  1 301  681,77  .#,  dazu 
' Gewinnsaldo  vom  1 . Juli  1896  37  146,70  vH,  zusammen 
1338828,47.#.  Davon  schlagen  wir  vor,  als  Dividende 
zu  verthcilen:  16  % auf  unser  Actienkapital  von 
6 305400  vH  — 1 008804  vH  und  von  dem  verbleibenden 
Gewinnsaldo  von  329  964,47  .#  dem  Ernenerungsfonds 
20ÜUÜ0.#  und  einem  besonderen  Fonds  für  Arbeiter- 
j zwecke  gelegentlich  des  25jfihrigen  Resteliens  der 
Gesellschaft  im  nächsten  Jahre  75UOO-#  = 275 000 -M 
zu  überweisen , den  Rest  aber  mit  54964,47.#  auf 
neue  Rechnung  vorzutragon.* 
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Verein  deutscher  EisenhUttenleute. 


Aeudernngen  im  Mitglieder  -VerzelchnlfH. 

AllendorfT,  Chr.,  Betriebsleiter  der  Kruppschen  Jo- 
haniieshülte  und  des  Kruppschen  Hüttenwerks  Rhein- 
liausen,  Bliersheim,  Post  Friemersheim. 

Hobrecher,  Hermann,  Wiesbaden,  Weinbergstrafse  1. 
Jossinka,  (j.,  Ingenieur,  Hüslener  Gewerkschaft, 
Hüsten  i.  W. 

Kretsschmar , Otto,  Betriebschef  der  Düsseldorfer 
Röhren-  und  Eisenwalzwerke.  Düsseldorf-Oberbilk. 
Marcus,  Julius,  Rentner,  Wiesbaden. 


Mayrisch,  Emil,  Director  der  Düdelingcr  Hüttenwerke. 

Düddingen,  Luxemburg. 

Schälte,  Heim-.,  Berlin  W.,  Fasanenstrafse  24. 

Neue  Mitglieder: 

Butler,  T.  F.,  Barrow  in  Furnefs,  Engl. 

Kolbe,  Bergwerksdireetor,  Cliarloltegrube  bei  Czernitz, 
O./S. 

Mövius,  Apolon,  Bergingenieur,  Wirklicher  Staalsrath, 
Excellenz,  Charkoff. 

Speer,  Iiamsey.  Theilhaber  der  Schoeneberger  Steel  Co., 
Pittsburgh,  Pa. 

Verstorben: 

llorlohr,  II.,  Emscherhütte-Ruhrorl. 

Otto,  Pr.  C.,  Dahlhausen. 

• Fiedboeuf,  (tust.,  Aachen. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Kedigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  un*1  Generalsecretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute,  Ooschftftaföhrer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 

deutscher  Eisen-  und  Stahl-Industrieller, 

für  den  technischen  Tbeil  für  den  wirtschaftlichen  Theil. 

Commi-sions-Vorlag  von  A ßagel  in  Düsseldorf. 


M 24. 


15.  December  1807.  17.  Jahrgang. 


Kaiserbesnch  auf  der  Königshiitte. 


jTdjjj&yjährend  seiner  diesjährigen  Anwesenheit 
'lybü *n  Schlesien  nahm  Seine  Majestät  der 
Kaiser  Veranlassung,  auch  das  gröfste 
Hüttenwerk  des  obersehlesischen  Indu- 
striebczirks,  die  der  Actiengescllschaft  Ver.  Königs- 
und Laurahiilte  gehörige  „Königshütte“,  mit  seinem 
Besuche  zu  beehren.  Die  Nachricht,  dafs  dieser 
Besuch  für  den  12.  November  d.  J.  in  Aussicht 
genommen  sei,  ging  bei  der  Generaldircction  der 
genannten  Gesellschaft  in  Berlin  am  21.  October 
d.  J.  ein  und  erregte  sowohl  bei  dieser  als  bei  der 
Hültenverwaltung  der  Künigshülte  und  in  der 
Stadt  Königshiitte  Freude  und  Jubel.  Seitdem  am 
29.  August  1853  in  Gegenwart  des  Königs  Friedrich 
Wilhelm  IV.  auf  dem  Redenberge  bei  Königshiitte 
das  von  den  obersehlesischen  Gewerkschaften  er- 
richtete Denkmal  des  genialen  Begründers  der  ober- 
schlesischen  Montanindustrie  und  insbesondere  der 
Königshülte,  des  Grafen  Reden,  enthüllt  und  bei 
dieser  Gelegenheit  auch  die  damals  noch  dem 
Preußischen  Staate  gehörige  Hütle  von  dem  Könige 
besichtigt  wurde,  hatte  kein  Preufsenkönig  mehr 
auf  der  Hütte  und  in  der  Stadt  geweilt.  Um  so 
mehr  galt  es,  sich  der  zugedachten  Ehre  würdig  zu 
erweisen,  — und  dieses  Ziel  durch  einen  möglichst 
glänzenden  Empfang  Seiner  Majestät  des  Kaisers 
zu  erreichen,  wetteiferten  Hüttenverwaltung,  Stadt- 
verwaltung und  Bürgerschaft. 

Unter  Aufbietung  aller  Kräfte  war  in  der  zu 
Gebote  stehenden  kurzen  Zeit  das  Mögliche  ge- 
schehen, und  am  Kaisertage  prangten  die  Häuser 
'der  Strafsen,  durch  welche  der  Kaiser  vom  Bahn- 
hofe aus  nach  der  Hütte  seinen  Weg  nehmen, 
und  die  Gebäude  der  Jlütte,  welche  ei  bei  seinem  , 

XXIV.n 


Rundgange  berühren  sollte,  in  reichem  Festschmuck. 
Der  Weg  des  Kaisers  sowohl  in  diesen  Strafsen 
als  auf  der  Hütte  war  umsäumt  von  dichten 
Reihen  farbiger,  mit  Wappen,  Fahnen  und  Wimpeln 
verzierter,  mit  Tannengrün  umschlungener  und 
verbundener  Masten,  zwischen  denen  zum  Theil 
Reihen  von  Tannenbäumchen  gepflanzt  waren. 
Die  Hauptabschnitte  dieses  Weges  waren  gekenn- 
zeichnet durch  Ehrenpforten,  an  denen  zum  Theil, 
ebenso  wie  an  den  Gebäuden,  berg-  und  hütten- 
männische oder  patriotische  Sinnsprüche  und  In- 
schriften angebracht  waren. 

Auf  dem  Hüttengebiete  waren  zehn  derartige 
Ehrenpforten  errichtet,  deren  Aufschriften  von  dem 
Director  des  Königshütter  Gymnasiums,  Dr.  Feit, 
verfafst  waren. 

Die  an  dem  reichgeschmückten  Hüttenverwal- 
tungsgebäude errichtete,  einfacher  gehaltene  Ehren- 
pforte rief  dem  Kaiser  den  alten,  schlichten  Berg- 
mannsgrufs:  »Glückauf!“  zu.  Von  hier  bis  zum 
Haupteingange  zur  Hütte  selbst  sollten  die  Beleg- 
schaften der  im  Besitze  der  Ver.  Königs-  und 
Laurahütte  befindlichen  Steinkohlengruben  in  ihrer 
ernsten  Bergmannstracht  Aufstellung  nehmen. 

Am  Haupteingange  zur  Hütte  war  eine  von 
dem  Königlichen  Hofbaurath  Ihne  in  Berlin 
entworfene  Ehrenpforte  in  Gestalt  eines  römischen 
Triumphbogens  von  gewaltigen  Dimensionen  und 
schöner  Gliederung  errichtet.  Im  Bilde  sollte  sie 
verkörpern,  wie  das  gesaramte  Unternehmen  der 
Ver.  Königs-  und  Laurahütte  der  Steinkohle  sein 
Entstehen  verdanke  und  auf  ihr  beruhe,  wie  die 
verschiedenen  Erzeugnisse  der  Hütten  gleichsam 
aus  der  Steinkohle  heraus  wachsen.  Das  Bauwerk 
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erhob  sich  daher  in  einer  Höh$  von  nahezu  24  m, 
in  einer  Breite  von  16  m lind  einer  Tiefe  von 
10  m inmitten  eines  zu  Tage  tretenden  Steinkohlen* 
flötzes,  welches  durch  natürliche,  zu  beiden  Seiten 
aufgeschichtete  Steinkohlenblöcke  dargestellt  war. 
Behauene  Steinkohleuquadern  bildeten  den  Sockel, 
auf  welchem  die  durch  einen  6 m weit  gespannten 
Rundbogen  verbundenen  Mauerpfeiler  ruhten.  Ihnen 
vorgelagert  waren  an  Front-  und  Rückseite  je  vier 
aus  9 m langen  Eisenbahnschienen  gebildete 
dorische  Säulen.  Auf  diesem  Unterbau  ruhte  die 
nussige  Attika,  an  deren  Stirnseite  in  goldenen 
Lettern  die  Inschrift  prangte: 

.Des  KOnigs  Hatte  keifst  der  Ort, 

Der  Königstreuc  fester  Hort.* 

Ein  dreistufiger  Aufbau  auf  der  Attika  trug 
eine  Trophäe,  gebildet  aus  einem  Eisenbahnräder- 
paar, verschiedenen  Emblemen  des  Maschinenbaues, 
Fahnen  und.  einem  Wappenschilde  des  Hauses 
Ilohenzollern  und  überragt  von  der  kaiserlichen 
Standarte  und  der  deutschen  Kaiserkrone.  Die 

zwischen  den  Säulen  sichtbaren  Flächen  der 
Bogonpfeiler  zeigten  in  Reliefs  Embleme  des 
Grubenbaues  und  Hüttenwesens  in  Verbindung  mit 
Blatlornamenten  aus  der  fossilen  Steinkohlenflora. 
Der  ganze  Bau  war  durch  Guirlanden,  Kränze, 
Fahnen  und  elektrische  Bogenlampen  reich  ge- 
schmückt. Weithin  von  allen  Seiten  sichtbar, 
ragte  das  imposante  Bauwerk  am  Ufer  eines 
gröfseren  Hüttenteiches  empor,  über  welchen  hin- 
weg der  Blick  nach  dem  Gebäude  des  neuen  Fein- 
eisenwalzwerks schweifte ; im  Hintergründe  schlofs 
den  Blick  durch  die  kühn  geschwungenen  Bogen  die 
Reihe  der  Hochöfen  der  Hütte  wirkungsvoll  ah. 

Rechts  und  links  innerhalb  der  Durchfahrt, 
zwischen  den  Mairerpfeilern,  standen  in  4 m 
breiten  und  9 m hohen  Oeflhungen,  welche  Durch- 
blicke in  das  Freie  gewährten,  malerische  Gruppen 
von  Bäumen  und  niedrigen  Pflanzen  aus  der  Flora 
der  Steinkohlenformation,  .aus  Holz  und  dünn- 
gewalztem Eisenblech  der  Königshütlc  und  der 
Laurahiittc  nachgebildet,  ln  der  Mitte  erhoben 
sich,  über  5 m hoch,  eine  Sigillaria  und  ein 
Lepidodendron  mit  ihren  ganz  eigenartigen  Stämmen 
und  Astgebilden,  umrankt  und  umgeben  von 
schlingenden  Farn  und  Raumfarn  und  Galamarien, 
jenen  mit  unseren  Schachtelhalmen  verwandten 
Bäumen,  aus  denen  unsere  Steinkohlenflötze  ent- 
standen sind.  Diese  Pflanzengruppen  mit  ihren 
bizarren,  von  denen  der  jetzigen  Pflanzenwelt 
ganz  abweichenden  Formen,  boten  einen  über-  j 
raschenden  und  merkwürdigen  Anblick,  welcher  j 
um  so  interessanter  war,  als  diese  Bäume  und 
Pflanzen  hier  zum  erstenmal  nach  den  neuesten 
wissenschaftlichen  Forschungen  naturgetreu  plastisch 
nachgebildet  waren.  Der  um  die  fossile  Pflanzen- 
kunde hochverdiente  Docent  an  der  Künigl.  Berg- 
akademie in  Berlin,  Ilr.  Dr.  Potonie,  halle  die 
Angaben  für  diese  Nachbildungen  gemacht  und  ihre 
Ausführung  überwacht. 


Von  der  Hauplehrenpforte  führte  die  Fest- 
strafse  an  dem  alten  Hültenamte  vorbei  auf  die 
Hochofenanlage  zu,  um  sich  dann  unter  der  zur 
Anfuhr  der  Hochofenmaterialien  dienenden  so- 
genannten Möllerbahn  und  zwischen  den  Koks- 
öfen und  ihren  Nebenanlagen  hindurch  zu  dem 
Ausgange  an  der  sogenannten  Hültenstrafse  zu 
wenden.  Die  durch  Schmuck  ausgezeichnete  Unter- 
führung unter  der  Möllerbahn  trug  die  Aufschrift: 

.Gediegnes  Eisen  ruht  im  unscheinbaren  Erz: 

Auch  unterm  rufs'gen  Kleid  schlägt  treu  des 
Volkes  Herz.“ 

Gegenüber  dem  Ausgang  an  der  Hütlenstrafse 
erhebt  sich  die  Alexanderschachtanlage  der  der 
Ver.  Königs-  und  Laurahütte  gehörigen  Gräfin  Laura- 
Grube,  an  welcher  der  Spruch  angebracht  war: 

.In  seinem  Schofse  ruht  der  schwarze 
Diamant, 

Im  Volke  Lieb’  und  Treu’:  so  grölst  dein 
Schlesierland.“ 

Der  Kaiserweg  folgte  dann  der  Hültenstrafse 
bis  zum  Eingang  in  die  von  der  älteren  Hütte 
durch  diese  Strafse  getrennten,  erst  vor  wenigen 
Jahren  im  modernen  Fabrikstil  aufgeführten  und 
mit  den  neuesten  maschinellen  Einrichtungen  ver- 
sehenen Anlagen  der  Waggonfabrik  und  der 
Brückenbauanstalt,  welche  in  allen  Theilen  fest- 
lich geschmückt  waren.  Die  hier  am  Eingang 
aufgestellte  Ehrenpforte  zeichnete  sich  durch  ihre 
Gröfse  und  durch  ihre  einfach  und  vornehm  ge- 
haltene Ausschmückung  aus.  Sie  trug  unter  einem 
geflügelten  Rade  die  Inschrift : 

.Deutsche  Kunst  und  deutsche  Arbeit, 
Deutscher  Fleifs  und  Schaffensdrang 
Sollen  in  der  Well  behalten 
Ihren  alten  guten  Klang.“ 

Der  Gang  der  Besichtigung  wendete  sich  dann, 
die  Hültenstrafse  überschreitend,  wieder  zur  eigent- 
lichen Hütte  und  zwar  durch  die  der  Fabrication 
von  Eisenbahnradsätzen,  Weichen  und  sonstigen 
Eisenbahnbestandtheilcn  dienenden  Werkstätten 
und  durch  die  neue  Waggonschmiede  an  der 
elektrischen  Centrale  und  an  der  Feuerwache, 
welche  zugleich  Sanitäts wache  ist,  vorbei  zu  den 
ausgedehnten  Anlagen  der  Puddelci  und  der  Eisen* 
und  Blechwalzwerke,  an  deren  Pforte  der  schwung- 
volle Vers  prangte: 

.Die  Feuer,  sie  glflhn;  die  Hämmer,  sie  dröhnen: 
Es  gn'ifst  dich  das  Werk  mit  mächtigen  Tönen, 
Und  jauchzend,  o Herr,  in  begeisterter  Lust 
Erklingt  es:  »Glück  auf!«  aus  joglicher  Brust.“ 

Weiter  durchschritt  der  Weg  das  Bandagen-  und 
Stahlschienenwalzwcrk,  welches  die  Aufschrift  trug: 

„Dreht  euch,  Walzen,  gleichermafsen 
Unterm  Zeichen  des  Verkehrs 
Für  des  Landes  Eisenstrafsen, 

Für  das  RiesenschilT  des  Meers.“  — 

ferner  das  Martinwerk  und  die  Maschinenslube 
der  Bessemerei,  um  in  letzterer  selbst  zu  enden, 
an  deren  Wand  die.  Inschrift  Zu  lesen  war : 
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.Den  blitzenden  Stahl  und  das  blinkende  Eisen 
Hat  Gott  uns  gegeben 
Zu  friedlichem  Leben 

Und  — gebeut  es  die  Noth  — sie  dem  Feinde  zu 

weisen.“  — 

In  der  Halle  der  Bessemerei  war  auf  einem 
Tische  eine  Ausstellung  von  Proben  der  haupt- 
sächlichsten Erzeugnisse  der  Hütte  und  der  in  ihr 
zur  Verarbeitung  gelangenden  Materialien  arrangirt, 
welche  ein  lehrreiches  Bild  des  Hültenbetriebes 
im  kleinen  bot. 

An  die  Bessemerei  schlofs  sich  an  ein  in 
vornehmem  Geschmacke  hergerichtetes  und  aus- 
gestattetes Kaiserzelt , welches  von  der  Post- 
verwaltung mit  Telephonanschlufs  versehen  war. 
ln  ihm  sollte  nach  vollendetem  Rundgange  Seiner 
Majestät  ein  Imbifs  Angeboten  werden  und  die 
Vorstellung  der  geladenen  Gäste  erfolgen.  Von 
dem  Kaiserzelte  herab  zu  einem  an  den  Hütten- 
geleisen hergestellten  Steig,  von  welchem  die  Ab- 
fahrt nach  Plefs  erfolgen  sollte,  führte  ein  von 
Tannenbäumchen  umsäumler  Gang,  dessen  Ab- 
schlufs  eine  Ehrenpforte  bildete  mit  dem  Spruche: 

, Fürst  und  Volk  getreu  verbunden  — 

Fest'res  Hand  ward  nie  gefunden.4 

Zu  den  Seilen  des  vorstehend  beschriebenen 
Weges  und  in  den  einzelnen  Betriebsstätlen  hatten 
zum  Theil  Erzeugnisse  der  letzteren  und  der 
ebenfalls  zur  Ver.  Königs-  und  Laurahütte  gehörigen 
Eintrachthütte  in  gefälligen  Gruppen  Aufstellung 
gefunden. 

Schon  in  den  Vormittagsstunden  des  Kaiser- 
tages, eines  kalten,  aber  schönen  Herbsttages, 
durchwogte  eine  festlich  gestimmte  Volksmenge, 
welche  von  nah  und  fern  herbeigeströmt  war, 
die  Strafsen  der  Stadt.  Um  die  Mittagszeit  rückten 
mit  klingendem  Spiele  die  Vereine,  Innungen. 
Schulen  und  Grubenbelegschaften  der  Stadt  und 
vieler  anderen  Ortschaften  des  Kreises  in  die  ihnen 
an  der  Feststrafsc  zugewiesenen  Plätze,  um  an 
derselben  entlang  Spalier  zu  bilden.  Auf  der 
Hütte  waren  im  Anschlufs  an  die  Hauptehrenpforte 
die  Beamten  des  Werkes  und  der  Schwesterwerke 
aufgcstellt ; vor  der  Pforte  erwarteten  der  General- 
director  der  Ver.  Königs-  und  Laurahiitte  Bergrath 
Junghann,  die  Direcloren  der  Königshülte  und 
ihrer  Schwesterwerke,  sowie  die  Chefs  der  Haupt- 
abtheilungen der  Königshütte  Seine  Majestät  den 
Kaiser,  um  ihn  dort  zu  begrüfsen  und  ihn  beim 
Rundgange  zu  geleiten.  An  das  Spalier  der  Be- 
amten schlofs  sich  innerhalb  der  Hütte  zu  beiden 
Seiten  des  Kaiserweges  dasjenige  der  Arbeiter  des 
Werks  und  seiner  Schwesterwerke.  Vor  der 
Feuerwache  stand  die  uniformirte  Hüttenfeuerwehr 
mit  ihren  Fahrzeugen  und  Apparaten  für  Feuer- 
lösch-, Rettungs-  und  Sanitätszwecke.  Auf  der 
Hüttenstrafse  waren  Belegschaften  der  Nachbar- 
gruben und  die  Feuerwehren  des  Kreises  mit  ihren 
Musikkapellen  aufgestelll.  An  sie  schlossen  sich 
Abordnungen  der  Gemeindevorstände  und  berittene 


Bauernschaften  des  Kreises,  zum  Theil  in  ihrer  eigen- 
artigen, kleidsamen  Volkstracht;  die  Dorfschulzen 
führten  als  Abzeichen  ihrer  Würde  ihre  Schulzen- 
stäbe. Vor  dem  Kaiserzelte  erwarteten  Seine 
Majestät  die  zu  seiner  Begrtifsung  geladenen  Ver- 
treter staatlicher,  communaler  und  privater  Be- 
hörden und  Verwaltungen,  sowie  die  Geistlichkeit 
der  Stadl. 

Gegen  2 '/-t  Uhr  Nachmittags  verkündeten 
■ Böllerschüsse  von  der  benachbarten  Bismarckhütte 
die  Abfahrt  des  kaiserlichen  Hofzugs  von  der 
nächstgelegenen  Station  Schwientoohlowitz.  Unter 
I dem  Geläute  der  Kirchenglocken  fuhr  der  Zug 
bald  darauf  in  den  Bahnhof  Königshülte  ein,  wo 
Seine  Majestät  von  den  Präsidenten  der  Regierung 
zu  Oppeln  und  der  Eisenbahndirection  zu  Kattowitz, 
von  dem  Landrath  des  Kreises  Beulhen  O./S.  und 
dem  Oberbürgermeister  der  Stadt  begrüfst  wurde. 
Der  Kaiser  trug  Jagduniform  und  sah  aufserordent- 
! lieh  frisch  aus,  seine  Bewegungen  und  sein  Gang 
waren  schnell  und  elastisch.  Da  ein  oflicieller 
Empfang  verbeten  war,  wurden  sogleich  die  von 
1 der  Hütte  gestellten  Wagen  von  Seiner  Majestät 
und  den  Herren  seiner  Begleitung  und  seines 
Gefolges  bestiegen,  und  unter  dem  brausenden 
Jubel  der  Bevölkerung  ging  es  durch  die  Strafsen 
in  schneller  Fahrt  zur  Hauplehrenpforte  der  Hütte. 
Nur  auf  dem  Ringe,  wo  die  Kriegervereine  Ober- 
schlesiens aufgestellt  waren,  wurde  zur  Entgegen- 
nahme des  Frontrapports  des  Bundeshauptmanns 
ein  kurzer  Halt  gemacht. 

Vor  der  Hauptehrenpforte  hielt  unter  den 
Klängen  der  von  der  Hüttenkapelle  gespielten 
Nationalhymne  der  kaiserliche  Wagenzug  und 
hier  begrüfste  Bergrath  Junghann  an  der  Spitze 
der  Beamtenschaft  Seine  Majestät,  hic-fs  ihn  auf 
dem  Boden  der  Hütte  willkommen  und  gab  der 
Freude  über  die  der  Hütte  zu  theil  gewordene 
Ehre  Ausdruck,  indem  er  an  die  früheren  Besuche 
von  Mitgliedern  unseres  Königshauses  auf  der 
Hütte  erinnerte  und  die  Verdienste  der  preufsischen 
Herrscher  um  die  Begründung  und  Entwicklung 
der  oberschlesischen  Montanindustrie  hervorhob. 

Seine  Majestät  verliefs  hierauf  den  Wagen 
! und  begab  sich  durch  die  Ehrenpforte  nach  den 
Hochöfen.  Er  besichtigte  die  Ehrenpforte  mit 
j grofser  Aufmerksamkeit  und  widmete  sein  be- 
sonderes Interesse  den  Nachbildungen  der  Stein- 
kohlenflora, den  Erläuterungen  des  Generaldireclors 
hierzu  lebhaft  folgend.  Beim  Vorübergehen  an 
dem  alten  Hültenamte  wurde  Seine  Majestät  darauf 
aufmerksam  gemacht,  dafs  in  seinen  Räumeti 
König  Friedrich  Wilhelm  IV.  bei  seiner  Anwesen- 
heit im  Jahre  1853  das  Frühstück  eingenommen 
habe.  Bei  vier  Hochöfen  fand  gleichzeitig  Ab- 
stich statt,  bei  zweien  von  ihnen  flofs  das  flüssige 
Eisen  in  Formen,  welche  die  Monogramme  des 
Kaisers  und  seiner  hohen  Gemahlin,  überragt  von 
Kaiserkronen,  darstellten.  Seine  Majestät  besichtigte 
einen  Hochofen  eingehend,  indem  er  ihn  umging  und 
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sich  seine  Einrichtungen  erklären  liefs.  Sodann  ver-  | 
folgte  er  den  Vorgang  des  Abstiches  bis  zu  Ende 
und  stellte  hierbei  verschiedene,  in  das  Einzelne 
gehende  Fragen,  z.  B.  nach  den  Materialien,  welche 
in  den  Oefen  verhüttet  würden,  sowie  über  die  hier- 
bei in  Frage  kommenden  Frachtverhältnisse  und 
den  Wettbewerb  des  Auslandes. 

Der  weitere  Weg  zu  den  Anlagen  der  Waggon- 
fabrik und  Brückenbauanstalt  wurde  zu  Wagen 
zurückgelegt  und  diese  Anlagen  wieder  genauer 
besichtigt.  Die  weiten,  elektrisch  beleuchteten 
Hallen  der  Waggonfabrik  und  ihre  durchweg 
elektrisch  betriebenen,  modernen  Maschinen  und  j 
Apparate  machten,  in  vollem  Betriebe  und  festlich 
geschmückt,  einen  fesselnden  Eindruck,  und  der 
Kaiser  sprach  seine  Freude  über  die  Leistungs- 
fähigkeit der  Anstalt  mit  Rücksicht  auf  den  beim 
Staatsbahnbetrieb  zur  Zeit  herrschenden  Wagen- 
mangel aus.  In  der  Brückenbauanstalt  waren  | 
die  7 m hohen  Hauplträger  einer  gerade  in  Ar- 
beit stehenden  Eisenbahnbrücke  fertig  aufgeslellt 
und  mit  Fahnen  geschmückt. 

Der  Gang  über  die  Ilüttenstrafse  und  durch 
den  übrigen  Theil  der  Hütte  erfolgte  zu  Fufs. 
Beim  Passiren  der  Hüttenstrafse  sprach  der  Kaiser 
mehrere  der  dort  stehenden  Mitglieder  des  Magistrats 
von  Königshütte,  der  Schulzen  und  Bauern  an, 
insbesondere  solche,  welche  ihm  durch  militärische 
Ehrenzeichen  auffielen.  Die  hierauf  durchschrittenen 
Schmieden  und  Werkstätten  mit  ihren  vielen 
Dampfhämmern,  Schweifsöfen  und  Schmiedefeuern, 
mit  den  zahlreichen  Maschinen  zur  Fabrication 
von  Eisenbahnradsätzen,  Weichen,  Drehscheiben, 
Waggonbeschlagtheilcn  und  dergl.  machten  auf  ihn 
einen  lebhaften  Eindruck.  Bei  der  Hütlenfeuerwehr 
äufserte  er  sich  über  die  musterhafte  und  stramme 
Haltung  der  Mannschaften  sehr  anerkennend.  Bei 
einem  Puddelofen  verweilend,  verfolgte  er  auf- 
merksam den  Puddelprocefs. 

Nach  dem  Eintritt  in  die  Hallen  der  Walz-  , 
werke  wurde  Seine  Majestät  darauf  aufmerksam 
gemacht,  dafs  Adolf  Menzel  hier  für  sein 
berühmtes,  im  Jahre  1875  vollendetes  und  in  der 
Nationalgalleriezu  Berlin  betindlichesGemälde  „Eisen- 
walzwerk“ seine  Studien  gemacht  habe.  In  Gegen- 
wart Seiner  Majestät  wurden  verschiedene  Sorten 
Handelseisen,  Radreifen  und  Achsen  ausgewalzt. 
Im  Stahlschienenwalzwerk  verweilte  er  einige  Zeit 
und  verfolgte  mit  lebhaftem  Interesse  die  Entwick- 
lung der  fertigen  Eisenbahnschiene  aus  dem  Stahl- 
blocke. Im  Martinwerk  wurde  der  Abstich  eines 
Martinofens  in  Augenschein  genommen.  Durch 
das  Maschinenbaus  der  Besseinerei  betrat  der  ! 
Kaiser  die  letztere  selbst  und  verfolgte  hier  den 
Verlauf  einer  Charge,  die  Entwicklung  des  Bessemer-  , 
Verfahrens  und  der  Flufseisendarstellung  in  Deutsch-  ■ 
land  besprechend. 

Im  Kaiserzelt  nahm  er  sodann  einen  kleinen 
Imbifs  entgegen,  liefs  sich  dort  die  geladenen 
Herren  vorstellen  und  beehrte  mehrere  derselben 


mit  seiner  Ansprache.  Er  begab  sich  dann  noch 
einmal  in  die  Bessemerhalle,  um  dem  Vergiefsen 
der  Charge  beizuwohnen  und  die  Ausstellung  der 
Erzeugnisse  und  Materialien  des  Hüttenwerkes  in 
Augenschein  zu  nehmen.  Hierbei  geruhte  er, 
eine  für  den  Tag  hergestelltc  Festschrift  anzu- 
nehmen und  zur  Erinnerung  an  seinen  Besuch  sich 
in  das  ihm  vorgelegte  Fahrbuch  der  Königshütte 
mit  seinem  bekannten  kräftigen  Namenszuge  ein- 
zuzeichnen. 

Bei  dieser  Gelegenheit  sei  hier  das  für  die 
Geschichte  der  Königshütte  denkwürdige  Blatt 
dieses  im  Jahre  1800  angelegten  .Fahrbuches 
bey  der  Königshütte“  eingerückt: 

„Aus  Nichts  ist  hier  ein  Werk  entstanden, 
welches  jährlich  fünfzig  Tausend  Thaler  in  Umlauf 
setzet,  eine  unkultivirte  Gegend  belebet  und  die 
entfernteren  König).  Provinzen,  mit  dem  ohnent- 
berlichen  Bedarf  von  Roh  Eisen  Hütten  Gufs  und 
granulir  Eisen  versorget. 

Seit  der  Gründung,  dieses  auch  für  den  Kunst  - 
fleifs  interessanten  etablissemenls,  im  Jahr  1798  — 
die  Grundsteine  sind  geleget  wordem  zum  ersten 
H Ofen  am  5.  Juny  1800  zum  zweiten  H Ofen  am 
18.  Aug.  1SOO  — habe  ich  bei  wiederholten  Besuchen, 
mich  von  den  allmähligen  Fortschritten  zu  über- 
zeugen Gelegenheit  gehabt,  und  genüfse  ilzt 
die  Zufriedenheit,  durch  Beobachtung  des  ver- 
sprechenden Betriebes  eines  Steinkohlen  Hohen 
Ofen  und  durch  assistirung  bey  der  festlichen 
Füllung  des  zweyten,  das  Vorgesetzte  Ziel  erreichet 
und  den  lobenswerthen  Eifer  der  Königl.  Beamten, 
belohnet  zu  sehen,  Königshütte  d.  2(i.  Octbr.  1802. 

gez.  G Reden 
Ober  Uorg  Hauptmann.* 

Inzwischen  war  der  kaiserliche  Hofzug  in  das 
Hültengeleise  an  der  Bcssemerei  einrangirt.  Dicht- 
gedrängte Menschenmassen  hatten  sich  gegenüber 
der  Bessemerei  auf  der  zur  Eisenbahnbriickc 
führenden  Rampe  und  auf  der  Brücke  selbst  an- 
gesammelt, die  Fenster  der  umliegenden  Häuser 
halten  sich  mit  Neugierigen  gefüllt.  Durch  dichte 
Mauern  von  Menschen  schritt  Seine  Majestät  zum 
Zuge  hinab  und  bestieg  ihn.  Donnernde  Hoch- 
rufe und  wehende  Tücher  begleiteten  den  um 
3s/4  Uhr  Nachmittags  sich  in  Bewegung  setzenden 
Zug,  an  dessen  Feuster  der  Kaiser,  wiederholt  für  die 
dargebrachten  Ovationen  dankend,  sichtbar  war. 

Seine  Majestät  war  von  dem  Gesehenen  sicht- 
lich befriedigt  und  gab  seiner  Befriedigung  mehrfach 
Ausdruck.  Mit  besonderer  Anerkennung  sprach 
er  sich  wiederholt  über  das  musterhafte  Verhalten 
der  Hüttenarbeiter  während  seines  Rundganges 
durch  die  Hülle  aus.  Besonders  angenehm  war 
es  ihm  aufgefallen,  dafs  die  bei  der  Arbeit  be- 
schäftigten Leute  sich  in  ihrer  Beschäftigung  durch 
seine  Gegenwart  in  keiner  Weise  hätten  stören 
lassen,  was  er  als  ein  Zeichen  sehr  guter  Disciplin 
und  richtigen  Verständnisses  unter  den  Arbeitern 
betrachte.  Andererseits  seien  die  Ovationen  der 
in  dem  Spalier  aufgestellt  gewesenen  Arbeiter  in 
durchaus  mafsvoller  Weise  erfolgt  und  hätten  den 
Stempel  aufrichtiger  Ergebenheit  und  wohlthuender 
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Wärme  getragen.  Der  Kaiser  hatte  auch  während 
seines  Rundganges-  mehrere  Hültenarbeiter  an- 
gesprochen und  verlieh  zwei  langjährigen  An- 
gestellten der  Hülle  — einem  Walzmeister  und 
einem  Hochofenschmelzer  — das  Allgemeine  Ehren- 
zeichen. 

Der  Generaldireclor  Bergrath  Junghann  und 
der  Hüttendirector  Lad  ewig  erhielten  Ordens- 
auszeichnungen. 


So  war  der  Kaisertag  ein  Ehrentag  für  die 
Königshütte,  ihre  Leiter,  Beamten  und  Arbeiter, 
und  mit  freudiger  Genugthuung  können  sie  auf 
denselben  zurückblicken.  Volles  Lob  verdient  aber 
auch  die  Bevölkerung  von  Königshülte  und  Um- 
gegend, welche  eine  musterhafte  Haltung  be- 
obachtete, so  dafs  das  schöne  Fest  ohne  alle 
Ausschreitungen  und  Unglücksfälle  verlief  und  einen 
harmonischen,  ungetrübten  Eindruck  hinterliefs.  — 


Aufseiiliaiidcl  der  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  bis  Ende 

September  dieses  Jahres. 


Angesichts  des  grofsen  Interesses,  welches  der 
amerikanische  Wettbewerb  allenthalben  verursacht, 
haben  wir  die  bemerkenswerthesten  Zahlen  über 
die  Ausfuhr  aus  den  Vereinigten  Staaten  im  September 
und  in  den  ersten  drei  Vierteln  dieses  Jahres, 
verglichen  mit  den  vorjährigen,  in  nachstehender 
Uebersicht  nebeneinander  gestellt.  Vorweg  ist  zu 
bemerken,  dafs  die  Vergleichbarkeit  zum  Theil 
dadurch  gestört  ist,  dafs  die  Statistik  seit  dem 
1.  Juli  dieses  Jahres  anzuerkennenderweise  einige 
Waarenklassen  genauer  specialisirt;  so  werden 
jetzt  Drahlknüppel,  Träger,  Pumpen,  Röhren, 
feuersichere  Schränke,  Maschinen  zur  Erzeugung 
von  Elektricität,  zur  Herstellung  von  Melallfabricaleii 
und  für  die  Schuhmacherei  für  sich  aufgeführt. 


Es  betrug  die  Ausfuhr 

September 

I.  bi«  III. 
Vierteljahr 

1800 

1897 

1890 

1807 

(uns 

ton« 

ton« 

ton« 

Roheisen 

6804 

17173 

26918  171098 

Abfall-  und  Alteisen  . . 

103 

2781 

848 

32466 

Stahlknüppel  und  -Stan- 
gen , aufser  Draht- 
knüppel   

2100 

415 

4760 

36600 

Eisenbahnschienen  aus 
Eisen 

15 

618 

561 

4918 

Eisenbahnschienen  aus 
Stahl  

17034 

12260 

50841 

88573 

Eisenbleche,  -platten . . 

72 

540 

470 

2880 

Stahlbleche,  -platten  . . 

104 

650 

610 

2175 

Draht 

3340 

4780 

25700 

39000 

Geschnittene  Nägel . . . 

900 

2010 

8190 

12180 

Schlösser,  Haken,  Riegel 

iooo  $ 

1000  $ 

1000  £ 

1000  £ 

und  ähnl.  Haueisen  . . 

287 

285 

2743 

3083 

Sägen  u.  anderes  Werk- 
zeug   

213 

191 

1763 

1819 

Gufswaaren  nicht  be- 
sonders benannt  . . . 

144 

67 

685 

665 

g l Maschinen: 
Druckermaschinen  . . . 

42 

38 

28(5 

470 

Nähmaschinen 

311 

243 

2219 

2464 

Locomoliven 

146 

88 

2582 

2319 

Feststehende  Dampf- 
maschinen   

, 

34 

160 

287 

Es  betrug  die  Ausfuhr 

Septembor 

I.  bi«  111. 
Vierteljahr 

1896 

1807 

1866 

1807 

Dampfkessel  und  Ma- 
schinentheile 

70 

39 

490 

454 

Schreibmaschinen  . . . 

117 

128 

? 

1101 

Andere  Maschinen  . . . 

1657 

1113 

12308 

13127 

Ueherhaupt  Eisen,  Stahl 
und  VVaaren  daraus, 
1000  $ 

4592 

4935 

34549 

45693 

Fahrräder  

296 

254 

2745 

5900 

Ackerhaugeräth  u.  -Ma- 
schinen   

220 

.» 

4227 

4846 

Diejenigen  Artikel,  welche  erst  seit  dem  1 . Juli 
dieses  Jahres  einen  besonderen  Posten  in  der 
Statistik  bilden,  deren  Einfuhrzahlen  man  daher,  als 
nur  ein  Vierteljahr,  Juli — September,  umfassend, 
nicht  gut  mit  den  obigen,  auf  drei  Vierteljahr 
sich  erstreckenden  Angaben  zusammenstellen  kann, 
führen  wir  hier  noch  besonders  auf: 


* 

Juli 

1807 

Ions 

Aug.  ' Sepl. 
1807  1897 

Ions  | tons 

111.  Viertel- 
jahr 1807 
tons  1000  8 

Drahtknüppel  aus  Stahl 

1900 

3440  950 

6300 

137 

T räger  

1026 

2802  2877 

6705 

271 

Röhren  

1000  £ 1000  jf  iooo  $ 
225  ISO  148 

553 

Maschinen  zur  Erzeugung 
von  Elektricität  .... 

65 

179  130 



373 

Maschinen  zur  Metall- 
verarbeitung   

267 

315  309 



891 

Maschinen  z.  Schuhzeug- 
fabrication 

54 

1 

53!  57 

164 

Pumpen  und  Pumpwerke 

160 

191]  152 

— 

503 

Die  Statistik  bestätigt  also  die  vereinzelten 
Nachrichten  über  das  stetige  Wachsen  der  amerika- 
nischen Eisenausfuhr.  Der  Rückgang  in  der  Aus- 
fuhr von  Stahlknüppeln  im  September  hindert 
nicht , dafs  die  Gesammtausfuhr  in  den  neun 
Monaten  der  Menge  nach  ungefähr  auf  das  Acht- 
fache, dem  Werthe  nach  auf  das  Sechszehnfache 
gestiegen  ist.  Bei  der  Ausfuhr  von  Nähmaschinen 
ist  bemerkenswert!!,  dafs  endlich  die  Ausfuhr  nach 
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Deutschland  wieder  nachgelassen  hat.  (Im  Sep- 
tember 59  000  $ gegen  77  000  $).  Die  Ausführ  in 
Locomotiven  beläuft  sich  auf  259  (1897)  und 
269  (1896)  Stück,  ist  also  in  diesem  Jahre  etwas 
kleiner.  Mit  dem  Lärm,  mit  welchem  seil  einigen 
Monaten  in  amerikanischen  Blättern  auf  ein  rapides 
Anwachsen  der  Locomotivenausfuhr  aus  den  Ver- 
einigten Staaten  hingewiesen  wird,  stimmt  dieses 
statistische  Ergebnifs  wenig  überein.  Sehr  be- 
achtenswert!) ist  indefs  eine  neueste  Meldung,  nach 
welcher  die  Baldwinsche  Locomolivenfabrik  in 
Philadelphia  innerhalb  weniger  Tage  Ausland- 
bestellungen auf  58  Locomotiven  erhalten  hat, 
von  welchen  23  für  Europa  bestimmt  sind,  nämlich 
10  Personenzug-  und  12  Frachtlocomoliven  für 
die  Finländische  Staatsbahn  und  eine  Personenzug- 
locomolive  für  die  Norwegische  Staatsbahn. 

Zur  Kennzeichnung  der  Abnahme  der  Einfuhr 
genügt  es,  auf  folgende  Zahlen  hiuzuweisen : 


Einfuhr 

September 

I.  bis  UL 
Vierteljahr 

1890 

1897 

1890 

1897 

Ions 

lona 

Ions 

tons 

Roheisen 

2487 

14-80 

52126 

11333 

Ahfall-,  Alteisen 

«68 

209 

7037 

908 

Slahlhiöcke,  -luppen, 

1000  ll>». 

1000  Ibs. 

1000  Ibs. 

1000  lbs. 

•kolben 

3585 

396G8 

29313 

Drahtknüppel 

2033 

2251 

34010 

24151 

Stabeisen,  gewalzt  oder 

gehämmert 

2457 

276« 

28542 

20851 

Draht  u.  Drahtfabricate 

427 

741 

656« 

4245 

Schwarzhlcche 

1785 

392 

13164 

4238 

YVeifsbleche 

18042 

10275 

223707 

152588 

1000  $ 

1000  $ 

1000  $ 

1000  $ 

Messerschmiedwaaren  . 

142 

45 

1417 

1672 

Maschinen 

150 

103 

2043 

905 

Ueberhaupt  Eisen,  Stahl 

und  Fabricate.  1000  £ 

1551 

876 

16361 

10832 

Elektrische  Ausrüstung  von  Beschickungsvorrichtungen. 


Der  elektrische  Betrieb  von  Beschickungs- 
vorrichtungen erfordert  eine  besondere  construclive 
Behandlung  der  elektrischen  Maschinen  und  Appa- 
rate. Die  Verwendung  offener  Motoren  und  Anlafs- 
apparate  ist  für  derartige  Maschinen  von  vornherein 
ausgeschlossen ; ein  Schutz  der  Elektromotoren 
durch  besondere  Gehäuse  kann  nur  als  ein  Noth- 
behelf  gelten  und  imifs  schon  in  Anbetracht  der 
Ausnutzung  des  vorhandenen  Raumes  in  Fortfall 
kommen.  Ferner  sind  die  meist  hohen  Um- 
diehungszahlen  gewöhnlicher  Elektromotoren  für 
die  erfolgreiche  Einführung  des  elektrischen  Be- 
triebes für  Hülfsmaschinen  im  Hüttenwesen  von 
grofsem  Nachtheil,  da  man  schon  aus  Gründen  der 
Betriebssicherheit  die  Anzahl  der  mechanischen 
Triebwerktheile  auf  ein  Geringstes  zu  beschränken 
genöthigt  ist. 

Die  Union  Elektricitäts-Gesellschaft 
hat  für  die  speciellc  Ausrüstung  hüttenmännischer 
Maschinen  eine  Reihe  besonderer  Elektromotoren 
und  Steuerapparate  gebaut  und  mit  Erfolg  ein- 
geführt, die  dem  Maschinenconslrucleur,  der  Hand 
in  Hand  mit  dem  Elektrotechniker  gehen  inufs, 
seine  Aufgabe  erleichtern. 

Die  Elektromotoren  für  Hüttenmaschinen 
werden  staub-  und  wasserdicht  als  Kapselmoloren 
heigestellt  und  zwar  in  der  Weise,  dafs  das 
Magnetgestell  selbst  geschlossen  ausgeführt  wird 
und  durch  Dichtung  der  Theilfuge  unter  Wahrung 
leichter  Zugänglichkeit  zu  den  arbeitenden  Theilen 
einen  vollkommenen  Schulz  gegen  äufsere  Ein- 


flüsse gewährt.  Die  Motorachse  tritt  ahgedichlet 
aus  einer  der  Stirnwände  hervor  und  bildet  das 
nach  aufsen  einzig  sichtbare  Element  dafür,  ob 
der  Motor  arbeitet  oder  stillsteht.  An  der  freien 
Stirnwand  befinden  sich  abgedichlctc  Schiaub- 
deckcl,  um  im  Bedarfsfälle  die  arbeitenden  Theile 
des  Motors  im  Betriebe  zu  beaufsichtigen.  Die 
in  der  Abbildung  wiedergegebene  Beschickungs- 
vorrichtung erhielt  für  das  Hubwerk  einen  Motor 
(WD  — 9 — 450)  von  9 bis  12  efiectiven  HP 
bei  450  Touren,  für  den  Vorschub,  das  Wenden 
der  Mulde  und  für  die  Wanderbewegung  der 
ganzen  Maschine  je  einen  Motor  (WD  — 7 — 700) 
von  7 bis  8 efiectiven  IIP  bei  700  Touren  in 
der  Minute. 

Die  Elektromotoren  sind  mit  Hauptstrom- 
wicklung versehen,  laufen  bei  fester  Kupplung  mit 
dem  Triebwerk  mit  erhöhtem  Drehmoment  an 
und  gestatten  eine  Regulirung  der  Geschwindig- 
keit in  weitesten  Grenzen  durch  Vorschalten  von 
Widerständen.  Zum  Anlassen  der  Motoren,  zum 
Reguliren  der  Geschwindigkeit,  sowie  zum  Re- 
versiren  dienen  sogenannte  Controller,  d.  h.  Steuer- 
apparate, welche  abweichend  von  den  bisher  be- 
kannten Ausführungen  gleichfalls  gekapselt  her 
gestellt  sind.  Eine  magnetische  Funkenausblase- 
Vorrichtung  löscht  die  beim  Unterbrechen  der 
Stromkreise  entstehenden  Lichtbögen  aus.  Die 
Widerstände  selbst  bestehen  aus  Eisen  und  werden 
separat  von  den  Controllern  an  passender  Stelle 
montirt.  Infolge  der  Materialwahl  und  der  Bau- 
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art  sind  die  Abmessungen  dieser  Widerstände  sind  die  vorkommenden  Bremsen  mit  dem  Hebel 
auffallend  klein;  der  Widerstand  zur  dauernden  der  Steuerung  derart  verbunden,  dafs  sie  beim 
Aufnahme  der  vollen  Stromstärke  eines  10-HP-  I Ablenken  des  Hebels  von  der  Mittellage  gelöst 


Motors  beansprucht  beispielsweise  einen 
Kaum  von  etwa  25  X BO  X 35  cm. 

Zur  Vereinfachung  der  Bedienung  der 
Beschickungsvorrichtung  ist  die  im  allge- 
meinen sonst  für  Krahne  gebräuchliche 
Universalsteuerung  der  Union  von  be- 
deutendem Werth.  Die  acht  vorkommen- 
den Bewegungen  werden  in  einfacher 
Weise  durch  nur  zwei  Steuerhebel  ein- 
geleitet und  zwar  derartig,  dafs  eine 
Ablenkung  der  verticalen,  drehbar  ge- 
lagerten Hebel  stets  in  der  Richtung  zu 
erfolgen  hat,  in  welcher  die  beabsichtigte 
Bewegung  selbst  liegt. 

Durch  den  einen  Doppelconlroller  mit 
Universalsteuerung  werden  die  beiden 
Fahrbewegungen,  nämlich  der  Vorschub 
der  Mulde  und  das  Wandern  der  ganzen 


werden,  bei  Rückkeli- 
rung  desselben  in  die 
Nullstellung  aber  ein- 
fallen. 

Die  Verbindung  der 
Controller  mit  den  Mo- 
toren gewährleistet  ein 
slofsfreies  Einsetzen 
sämmtlicher  Bewegungen.  An  passender 
Stelle  der  Maschine  erhebt  sich  ein 
leichter  Gittermast,  welcher  an  seiner 
Krone  zwei  voneinander  isolirte  Con- 
tactrollen  trägt,  die  den  Strom  von  der 
doppelpoligen  Contaclleitung  durch  die 
Schalt-  und  Sicherheitsapparate  eines 
kleinen  Schaltbrettes  den  Controllern 
zuführen. 

Die  Kabelleitung  zu  den  beiden  mit 
dem  Muldenwagen  mitfahrenden  Motoren 
bietet  J durch  Verwendung  einer  soge- 
nannten Kabelschleife  keinerlei  Schwie- 
rigkeiten mehr;  zwischen  zwei  leicht- 
bewegliche  Riemen  eingenäht,  legen 
sich  die  Kabel  über  eine  in  einem 
Kasten  liegende  Schmiege  zwangsläufig 
auf  und  nieder. 


Maschine  bewirkt,  durch  den  andern  Doppel- 
controller mit  Universalsteuerung  die  beiden  Dreh- 
bewegungen der  Mulde,  nämlich  das  Auf-  und 
Niederbewegen  sowie  das  Wenden.  Aufserdem 


Sämmtliche  festen  Drähte  liegen  in  Messing- 
rohren und  sind  auf  diese  Weise  gleichfalls  vor 
mechanischen  Beschädigungen  und  Temperatur- 
einflüssen geschützt. 
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Neueste  Erfolge  des  deutschen  Handels-  und  Kriegsschiffbaues. 

Von  Professor  Oswald  Flamm-Gharlottenburg. 


Der  Schnelldampfer  , Kaiser  Wilhelm  der  Grofse* , 
welcher,  als  das  zur  Zeit  gröfste  Schiff  der  Welt, 
am  4.  Mai  dieses  Jahres  in  Stettin  auf  der  Werft 
des  Vulcan  ablief,  * hat  im  September  bereits  seine 
Reise  über  das  Weltmeer  angetreten  und  hierbei 
im  In-  und  Auslande  anerkannten  Triumph  erzielt. 
Dank  der  Verbesserung,  welche  Hr.  Schlick  be- 
züglich der  Ausbalancirung  der  Maschinen  gegeben, 
gelang  es,  soweit  bis  jetzt  Berichte  vorliegen,  die 
äufserst  unangenehmen  Schiffsvibrationen  zu  ver- 
meiden und  dabei  doch  eine  Geschwindigkeit  zu 
erreichen,  welche  durchschnittlich  an  22  Knoten 
betrug ; die  Bewegungen  des  Schiffes  in  See  sind 
äufserst  sanfte  und  ruhige  und  steht  daher  wohl 
zu  erwarten,  dafs  die  meisten  Leute,  welche  eine 
Fahrt  nach  drüben  zu  machen  haben,  mit  Vor- 
liebe dieses  Schiff  wählen  werden,  wie  ja  auch 
schon  lange  vor  Antritt  der  ersten  Fahrt  die  sämmt- 
lichen  Kajütsplätze  des  „ Kaiser  Wilhelm“,  meistens 
von  Amerikanern,  belegt  waren,  und  wie  sich  in 
den  Tagen,  während  welcher  der  Dampfer  in 
New  York  lag,  die  Zahl  der  Besucher,  nach  den 
Berichten,  zeitweise  auf  25  000  im  Tage  steigerte. 
Es  unterliegt  keinem  Zweifel,  dafs  Deutschland 
durch  den  Bau  und  den  guten  Ausfall  dieses 
Schiffes  in  hohem  Grade  die  Augen  des  Auslandes 
auf  sich  gezogen  und  gezeigt  hat,  was  es  zu 
leisten  imstande  ist,  ein  Umstand,  der  sicherlich 
nicht  verfehlen  wird,  das  Zutrauen  zur  deutschen 
Technik  zu  steigern  und  Aufträge  aus  dem  Aus- 
lände zu  uns  hinzuziehen. 

Eben  waren  die  Nachrichten  über  die  erste 
gute  Fahrt  des  .Kaiser  Wilhelm*  bekannt  geworden, 
als  in  Danzig  auf  der  Werft  von  F.  S c h i c h a u 
ein  Schwesterschiff,  »Kaiser  Friedrich“,  vom 
Stapel  lief,  dessen  Abmessungen  nur  wenig  geringer 
sind.  Somit  ist  von  den  sechs  Riesendampfern, 
welche  der  Lloyd  in  den  letzten  Jahren  deutschen 
Werften  im  Betrage  von  etwa  70  Millionen  in 
Auftrag  gab,  nunmehr  auch  der  letzte  glücklich 
vom  Stapel  gelassen  und  geht  seiner  Vollendung 
zum  Frühjahr  1898  entgegen.  Vier  dieser  Dampfer 
waren  vornehmlich  Frachtdampfer : »Barbarossa“ 
(Blolnn  «fc  Vofs),  »Königin  Luise*  und  »Friedrich 
der  Grofse“  (Vulcan),  »Bremen“  (Schichau),  mit 
je  einem  Deplacement  von  rund  1 7 000  t und 
6000  HP,  die  beiden  anderen  sind  die  Schnell- 
dampfer »Kaiser  Wilhelm  der  Grofse“  (Vulcan), 
20500  t Deplacement  und  28  000  HP,  und  »Kaiser 
Friedrich*  (Schichau),  1 7 000  t Deplacement  um! 
25-  bis  26  000  IIP.  Contractlich  soll  letzteres 
Schiff  2 1 Knoten  machen. 


* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“,  1.  Juni  S.  434. 


Wegen  des  „Kaiser  Wilhelm  des  Grofsen“  sei 
auf  Seite  434  dieser  Zeitschrift  Bezug  genommen, 
den  andern  Dampfer,  unmittelbar  nach  dem  Stapel- 
lauf, zeigt  Abbild.  1.  Aus  der  Darstellung  gehen 
einigermafsen  die  Gröfsenverhällnisse  hervor,  von 
denen  man  sich  aber  auch  noch  dadurch  einen 
Begriff  machen  kann,  dafs  man  sich  neben  dem 
Kölner  Dom  (156  m hoch)  den  Schnelldampfer 
„Kaiser  Wilhelm*  mit  seinen  198  m Länge  auf 
dem  Steven  stehend  denkt  und  dann  findet, 
dafs  der  letztere  den  ersteren  um  volle  42  m 
überragt.  Die  Abmessungen  des  „Kaiser  Friedrich* 
sind  die  folgenden:  Länge  zwischen  den  Perpen- 
dikeln 175  m,  Länge  über  Deck  183  m,  gröfste 
Breite  auf  den  Spanten  19,52  m,  Höhe  von 
Oberkante  Oberdecksbalken  an  Bord  bis  Ober- 
kante Kiel  12,5  m,  Tiefgang  in  beladenem  Zu- 
stande 8,54  m.  Bei  diesem  Tiefgange  beträgt  das 
Deplacement  des  Schiffes,  also  auch  das  Gewicht  des 
Schiffes  nebst  Ladung  u.  s.  w.,  17000  t zu  je 
1000  kg.  Nach  den  Ergebnissen  der  Vermessung 
hält  das  Schiff  einen  Brutto-Raumgehalt  von  rund 
12000  Reg. -Tons  (zu  je  100  Gubikfufs  = 2,83  cbm). 
Das  Fahrzeug  ist  unter  Aufsicht  und  nach  den 
Regeln  des  Germanischen  Lloyd  für  die  höchste 
Klasse  aus  Stahl  erbaut  und  sind  selbstredend  alle 
Einrichtungen,  welche  die  Festigkeit  und  Sicherheit 
des  Schiffes  zu  erhöhen  imstande  sind,  getroffen. 
So  hat  das  Schiff  auf  seiner  ganzen  Länge  einen 
von  vorn  bis  hinten  durchlaufenden  Doppelboden, 
der  durch  dichte  Bodenstücke  in  1 1 wasserdichte 
Abtheilungen  von  zusammen  1269  cbm  getheilt 
ist.  Dieser  Doppelboden  ist  zur  Aufnahme  von 
Wasserballast  eingerichtet  und  mit  dem  erforder- 
lichen Ballast  und  Lenzleitungen  versehen.  Der 
übrige,  darüberliegende  Schiffskörper  ist  nach  den 
Vorschriften  der  Seeberufsgenossenschaft  durch  17 
wasserdichte,  schwere  Schotte,  von  denen  15  bis 
zum  Oberdeck  und  nur  zwei  in  den  Kohlenbunkern 
bis  Haupldeck  gehen,  in  18  wasserdichte  Ab- 
theilungen getheilt,  derart,  dafs  selbst  im  Falle 
einer  Collision  oder  dergleichen  zwei  nebeneinander 
liegende  Räume  volllaufen  dürfen,  ohne  dafs  dadurch 
das  Schiff  zum  Sinken  gebracht  wird.  Aufserdem 
ist  aber,  wie  ja  auch  beim  »Kaiser  Wilhelm 
der  Grofse“,  ein  ungemein  ausgedehntes  Dampf- 
pumpenarrangement vorgesehen,  derart,  dafs  im 
Falle  der  Noth  stets  mehrere  Pumpen  aus  ein  und 
demselben  Raum  zu  gleicher  Zeit  lenzen  können. 

Das  Schiff  ist  als  Vierdcckschiff  gebaut  und 
besitzt  über  dem  Oberdeck  vorn  noch  eine  Back 
von  36,6  m Länge  und  in  der  Mitte  und  hinten 
ein  durchlaufendes  Poopdeck  von  135,42  m Länge. 
Ueber  diesem  Poopdeck  in  der  Mitte  des  Schiffes 
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Abbild.  1.  Stapcllauf  des  „Kaiser  Friedrich*  in  Danzig  am  5.  October  1897. 


Abbild.  2.  Die  „Pretoria*  auf  der  Werft  von  Blohm  & Vofs  in  Hamburg. 
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Abbild.  3.  Stapellauf  S.  M.  Kreuzer  II.  Klasse  „ Victoria  Luise“  am  29.  März  1S97.  (Aufnahme  I.) 


Abbild.  4.  Stapellauf  S.  M.  Kreuzer  II.  Klasse  .Victoria  Luise“  am  2t).  März  1897.  (Aufnahme  II.) 
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befindet  sich  dann  noch  ein  !l  1 ,5  m langes,  sehr 
geräumiges  Deckshaus,  welches  aber  nicht  bis  an 
die  Bord  wand  reicht,  sondern  auf  beiden  Seiten 
eine  bedeutende  Deckfiäche  zur  Promenade  fi'ir 
die  Passagiere  1 . Klasse  freiläfst,  die  gegen  Wind 
und  Hegen  von  oben  durch  das  überstellende 
Sonnendeck,  auf  welchem  sich  die  22  Rettungs- 
boote befinden,  geschützt  sind.  So  ist  es  den 
Passagieren  ermöglicht,  im  bequemen  Liegestuhl 
die  frische  Seeluft  und  zugleich  den  unbeschränkten 
Ausblick  auf  die  freie  See  zu  geniefsen,  ohne  von 
der  Sonne  oder  von  dem  Regen  belästigt  zu  werden. 
Da  der  Schnelldampfer  in  erster  Linie  dem  raschen 
und  eleganten  Passagierverkehr  zu  dienen  hat,  so 
ist  auf  die  Unterbringung  der  Reisenden  ein  grofser 
Werth  gelegt,  und  hierin  stehen  die  beiden  Riesen- 
dampfer auf  gleicher  Höhe.  Die  Passagiere  III.  Klasse, 
die  Zwischendecker,  sind  im  Vorschiff,  im  Haupt- 
und  Unterdeck  in  besonders  luftigen  und  hohen 
Räumen  untergebracht;  die  Zahl  dieser  Passagiere 
beträgt  bei  voller  Besetzung  etwa  750. 

Unmittelbar  über  den  Zwischendeckern,  in  der  j 
Back,  befindet  sich  ein  Theil  der  Mannschaft,  die  ! 
Seeleute  mit  den  Boots-  und  Zimmerleuten,  und 
der  ganze  übrige  gut  bewohnbare  Theil  des  Mittel- 
und Hinterschiffs  ist  den  Passagieren  der  I.  und 
II.  Kajüte  eingeräumt.  Da  es  hier  sehr  wünschens-  j 
werth  ist,  wenn  die  Fenster  zu  den  Kammern 
dieser  Passagiere  möglichst  bei  jedem  Wetter  ge- 
öffnet werden  können,  so  befinden  sich  die  Kammern 
der  I.  Kajüte  und  fast  alle  der  II.  Kajüte  in  den 
Aufbauten  oberhalb  des  Oberdecks,  also  hoch 
über  Wasser.  Es  hat  diese  Raumvcrtheilung 
aber  auch  noch  den  Vortheil,  dafs  bei  Nacht 
und  bei  unsichtigem  Weiter  die  sämmllichen  j 
Schottthüren  unterhalb  des  Oberdecks  geschlossen 
werden  können,  ohne  dafs  dadurch  der  Verkehr 
der  Passagiere  namhaft  behindert  wäre.  An 
Passagieren  I.  Klasse  kann  der  Dampfer  in  etwa 
180  Kammern,  meist  sogenannten  Pullman- 
zimmern,  etwa  350  unter  bringen;  neben  diesen 
an  sich  schon  äufserst  comfortabel  eingerichteten 
Kajüten  befindet  sich  aber  auch  noch  eine 
gröfsere  Anzahl  Staatszimmer  an  Bord,  welche 
neben  dem  Wohnzimmer  noch  je  ein  Schlaf-, 
Bade-  und  Toilettenzimmer  umfassen.  Während 
man  früher  vielfach  den  Speisesaal  lür  die  erste 
Klasse  im  hinteren  Schiff  anbrachte,  ist  der- 
selbe hier  an  den  ruhigsten  Theil  des  Schiffes, 
in  das  Hauptdeck  in  die  Schiffsmitte,  gelegt 
und  in  künstlerischer  Beziehung  reich  und 
schön  ausgeslattet.  Von  diesem  Speisesalon 
führt  eine  aufsergcwöhnlich  breite  Haupttreppe 
in  einem  besonderen  Treppenhause  zu  dem  aul 
dem  Promenadendeck  gelegenen  Rauch-  und 
Gesellschaftszimmer,  derart,  dafs  diese  Räume 
auch  bei  jedem  Wetter  ohne  Schwierigkeit  zu- 
gänglich sind. 

Im  Hinterschiff,  gröfstenlheils  im  Poopdeck, 
aber  auch  im  Oberdeck  und  Haupldeck  befinden 
XXIV.t. 


sich  die  Räumlichkeiten  für  die  Passagiere  II.  Klasse, 
deren  ungefähr  250  in  111  Kammern  unler- 
gebracht  werden  können.  Der  Speisesaal  II.  Klasse 
ist  so  grofs  bemessen,  dafs  er  allen  Passagieren 
II.  Klasse  zu  gleicher  Zeit  bequeme  Sitzplätze  bietet. 

An  Mannschaften  führt  der  Dampfer  rund 
400  Mann  mit,  von  denen  ungefähr  die  Hälfte, 
180,  zum  Maschinenpersonal  gehören.  Hinsicht- 
lich der  Unterbringung  der  letzteren  sind  auch 
bedeutende  Verbesserungen  eingeführt.  Zunächst 
haben  sie  ihre  Kojen  in  unmittelbarer  Nähe  der 
Maschinenräume;  sodann  besteht  für  Heizer  und 
Kohlenzieher  ein  besonderer  Efssaal  und,  was 
sehr  wesentlich  ist,  eine  besondere  Verbindung 
nach  dem  Sonnendeck,  dessen  hinterer  Theil.  mit 
einem  eigens  aufgebauten  Deckshause  für  schlechtes 
Wetter,  ihnen  zu  Verfügung  steht. 

Die  Offiziere  wohnen,  wie  das  sich  in  letzter 
Zeit  mehr  und  mehr  herausgebildet  hat,  in  einem 
grofsen  Deckshause  auf  dem  Sonnendeck. 

In  einem  wesentlichen  Punkte  unterscheiden 
sich  die  beiden  Schnelldampfer  voneinander,  und 
das  ist  die  gesammle  Maschiuenanlage.  Während 
die  Maschinen  des  n Kaiser  Wilhelm“  nachSchlick- 
schem  Patent  als  Vier-Cylindermaschinen  an  4 Kurbeln 
wirkend  conslruirt  sind,  hat  Ziese  von  der  An- 
wendung dieses  Patentes,  welches  übrigens,  nebenbei 
gesagt,  angefochten  wird  und  worüber  die  Haupt- 
Verhandlung  vor  dem  Reichsgericht  wohl  in  nächster 
Zeit  statlfinden  wird,  Abstand  genommen,  und 
die  beiden  Maschinen  nach  eigenem  System  als 
Vieifach-Expansionsmaschinen  mit  5 Cylindern  an 
3 Kurbeln  arbeitend  construirt.  Die  Durchmesser 
der  einzelnen  Cylinder  sind  die  folgenden:  Iloch- 
druckcylinder  1098  mm,  erster  Mitleldruckcylinder 
1033  mm,  zweiter  Mitleldruckcylinder  2341  mm, 
beide  Niederdruckcylinder  je  2370  mm.  Hiervon 
stehen  der  Hochdruck-  und  der  erste  Mitteldruck- 
cylinder  über  den  entsprechenden  Cylindern  der 
äufseren  Kurbeln.  Die  Maschinen  sind  auf  Säulen 
gebaut  und  äufserst  leicht  gehalten,  ein  Umstand, 
welcher  wesentlich  mit  dazu  beitrug,  dafs  man 
mit  dem  kleineren  Schiff  , Kaiser  Friedrich“  das- 
selbe zu  leisten  hofft,  was  der  um  1 1,5  m längere 
„Kaiser  Wilhelm“  schafft. 

Auf  Grund  der  hervorragenden  Erfolge,  welche 
die  Firma  Schicbau  im  Torpedobootsbau  bisher 
erzielt  hat,  ist  zu  erwarten,  dafs  auch  diese  Ma- 
schinenanlage sich  bewähren  wird,  jedenfalls  ist 
das  Interesse  an  dieser  Maschine  in  den  Fach- 
kreisen ein  sehr  grofses.  Allein  noch  eine  andere 
Neuerung  hat  die  Firma  eingeführt.  Während 
bisher  bei  Dampfern  stets  die  gesammte  Kessel- 
anlage vor  den  Maschinen  lag,  liegt  hier  zum 
erstenmal  die  Maschine  zwischen  den  Kesseln,  also 
ziemlich  genau  in  der  Mille  des  Schiffes.  Dadurch 
ist  einmal  die  Trimlage  des  Dampfers  eine  be- 
deutend günstigere  und  dann  mag  diese  Auf- 
stellung der  Maschine  in  der  Mitte  der  Scbiffs- 
länge  auch  wesentlich  zur  Verminderung  der 
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Vibrationen  beitragen.  Derartige  Anordnungen 
hat  man  bisher  nur  bei  Torpedobooten,  und 
liier  mit  gutem  Erfolg,  angewendet,  es  stellt 
somit  zu  erwarten,  dafs  die  auf  sie  gesetzten 
Hoffnungen  sich  auch  hier  bei  dem  grofsen 
Schnelldampfer  bewähren  werden.  Die  Kessel- 
anlage setzt  sich  aus  ft  Doppelendern  und  einem 
Einender  zusammen  und  ist  in  3 Gruppen  getheilt, 
von  denen  2 vor  der  Maschine,  die  dritte  aber 
hinter  der  Maschine  steht.  Der  Dampf  in  den 
Kesseln  hat  15  kg  Druck,  es  sind  im  ganzen 
73  Feuer  vorhanden  und  eine  Gesammlheizfläche 
von  0781,7  qm;  ein  leichter  künstlicher  Zug 
nach  Howdens  Patent  ist  vorgesehen.  An  Schorn- 
steinen hat  der  Dampfer  3 gegenüber  den  4 des 
» Kaiser  Wilhelm“,  und  ihre  gleichmäfsige  Ver- 
theilung  in  Verbindung  mit  den  beiden  Masten 
gicht  dem  Dampfer  ein  ungemein  elegantes  und 
schlankes  Aussehen. 

Des  weiteren  ist  noch  zu  bemerken,  dafs,  wie 
dies  bei  all  unseren  neuen  Schnelldampfern  üblich 
ist,  die  Marine  eine  Beihe  beim  Bau  zu  berück- 
sichtigender Anforderungen  gestellt  hat,  die  dahin 
gehen,  den  Dampfer  in  den  Stand  zu  setzen,  im 
Kriegsfälle  als  Ilülfskreuzer  zu  dienen;  es  sind 
demnach  die  erforderlichen  Einrichtungen  für  die 
Aufstellung  einer  gröfseren  Zahl  von  Geschützen 
getroffen,  sowie  besonders  die  Rudereinrichtung 
ähnlich  wie  bei  einem  Kriegsschiff  ausgebildet. 
Das  Ruder  liegt  vollständig  geschützt  unter  Wasser, 
und  seine  Spindel  tritt  unter  Wasser  in  das  Schiff 
ein ; desgleichen  ist  auch  der  gesammte  directe 
Steuermechanismus  unter  Wasser  gelegt  und  dem- 
zufolge das  Hinterschiff  unter  der  Wasserlinie 
ziemlich  stark  ausgebaucht;  es  ist  dadurch  die 
Munüverirfähigkeil  des  Schiffs  im  Gefecht  thun- 
liclist  gesichert.  Hoffen  wir,  dafs  das  Schilf, 
wenn  es  im  Frühjahr  seine  Probefahrten  macht, 
alle  gehegten  Erwartungen  erfülle! 

Während  der  Norddeutsche  Lloyd  in  so  um- 
fangreicher Weise  für  den  Ausbau  seiner  Fracht- 
utid  Schnelldampferflotte  Sorge  trug,  ist  auch  die 
zweitgröfste  deutsche  Rhederei , die  Hamburg- 
Amerika  - Linie,  nicht  müfsig  geblieben.  Sie 
war  es  eigentlich,  welche  mit  dem  Bau  jener 
grofsen  Frachtdampfer  den  Anfang  machte.  Die 
Schiffe  der  „Patria“- Klasse  waren  in  ihren  Ver- 
hältnissen glücklich  gewählt  und  sicherten  gleich  in 
den  ersten  Jahren  ihrer  Indienststellung  der  Rhederei 
guten  pecuniären  Gewinn,  der  die  Dividenden  der 
90  er  Jahre  wesentlich  beeinflufste.  Sie  waren 
gewissermaßen  die  Vorgänger  der  bei  weitem 
gröfseren  Lloydschiffe  der  „ Barbarossa“-  Klasse 
und  nun  hat  der  gute  Ausfall  dieser  Schiffe  im 
Verein  mit  den  früheren  guten  Resultaten  der 
Patriaschiffe  die  Hamburg- Amerika -Linie  veran- 
laßt, in  den  Abmessungen  dieser  Art  Fahrzeuge 
noch  weiter  zu  gehen.  So  liefen  im  Jahre  1890 
die  „Pennsylvania“  bei  Haarland  <fc  Wolff  in 
Belfast,  Irland,  und  jetzt,  am  9.  Oclobcr,  in  Ham- 


burg auf  der  Werft  von  ßlohm  <fc  Vofs  das  zur  Zeit 
gröfste  in  Hamburg  gebaute  Schiff,  die  „Pretoria“, 
Schwesterschiff  der  „Pennsylvania“,  vom  Stapel. 
Wenn  auch  die  absoluten  Abmessungen,  besonders 
die  Länge,  nicht  an  diejenigen  der  beiden  grofsen 
Lloydschnelldampfer  heranreicht,  so  sind  doch  die 
beiden  Frachtdampfer  in  Bezug  auf  Deplacement 
j und  Ladefähigkeit  den  Schnelldampfern  bedeutend 
über,  augenblicklich  mit  Rücksicht  auf  diese  Mafse 
die  gröfsten  Schiffe  der  Welt.  Erfreulich  ist  hier- 
bei zweierlei : erstens  dafs  Deutschland  es  ist, 

; welches  die  gröfsten  Schiffe  besitzt  und  zweitens, 
dafs  diese  Schiffe  auf  deutschen,  nicht  auländischen 
Werften  gebaut  worden  sind.  Es  ist  somit  der 
Beweis  geliefert,  dafs  unsere  Kaufleute  den  Muth 
haben,  den  anderen  Nationen  an  Unternehmungs- 
i geist  voranzugehen,  dann  aber  auch,  dafs  die 
Einrichtungen  unserer  deutschen  Werften  derartige 
sind,  dafs  wir  in  keinem  Stück  mehr  auf  das 
Ausland  zurückzugreifen  brauchen.  Diesem  Ge- 
danken gab  Hr.  Blohm  von  der  Firma  Blohm  &Vofs 
Raum,  als  er  nach  dem  glücklichen  Stapellauf 
der  „Pretoria“  sagte:  „Als  wir  vor  einigen  Jahren 
mit  der  Neuanlage  unserer  Werft  begannen,  legten 
wir  uns  natürlich  die  Frage  vor,  ob  es  praktischer 
sei,  uns  grofs  oder  klein  einzurichten.  Wir  ent- 
schlossen uns,  so  grofs  wie  möglich  anzufangen, 
und  dieser  Entschlufs  hat  sich  als  richtig  stets 
bewährt.“ 

Ueber  die  „Pretoria*  selbst  sind  folgende  An- 
gaben zu  machen  : Das  Schiff  ist  beim  Germanischen 
Lloyd  in  der  höchsten  Klasse  klassificirt.  Seine 
Länge  zwischen  den  Perpendikeln  beträgt  1 70,80  m, 
die  gröfste  Länge  über  Alles  178,73  m,  seine 
Breite  auf  den  Spanten  18,91  m,  die  Tiefe  von 
Oberkante  Kiel  bis  Oberdeck  in  der  Mitte  gemessen 
12,81  m,  die  Höhe  sämmtlicher  Decks  2,44  m 
und  sein  Deplacement  voll  beladen  23  500  t 
(„Kaiser  Wilhelm  der  Grofse“  20500  t).  Das  Schiff 
erhält  4 Pfahlmasten  mit  zusammen  28  Lade- 
bäumen, 9 Ladeluken,  1 4 Ladewinden  und  8 Lade- 
kräline  mit  Dampfbetrieb.  Im  ganzen  sind  ferner 
vorhanden  12  eiserne  Rettungsboote,  2 hölzerne 
Boote  und  aufserdem  noch  8 zusammenklappbare 
Boote,  die  theils  auf  dem  Bootsdeck,  tlieils  auf 
eisernen  Trägern  auf  dem  Awningdeck  stehen. 
Das  Schiff  ist  als  Zweischraubenschiff  mit  zwei 
Vierfach-Expansionsmaschinen  gebaut,  welche  zu- 
sammen etwra  6000  HP  indiciren.  An  Passagieren 
können  untergebracht  werden  204  I.  Klasse,  124 
II.  Klasse  und  1000  Zwischendecker,  doch  ist 
Raum  genug  vorhanden,  3500  Zwischendecker  unter- 
zubringen. Die  Kammern  für  die  erste  Klasse  be- 
finden sich  in  dem  Mittschiffsaufbau,  theils  auf  dem 
Awningdeck,  theils  auf  dem  Brückendeck  und  auf 
dem  Promenadendeck.  Ebenfalls  auf  dem  Brücken- 
deck befindet  sich  der  Speisesalon.  Damensalon 
und  Rauchzimmer  I.  Klasse  liegen  auf  dem  Prome- 
i nadendcck.  Die  Kammern  für  die  Passagiere 
; II.  Klasse  befinden  sich  auf  dem  hintern  Oberdeck, 
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desgleichen  der  Salon  II.  Klasse.  Selbstredend 
sind  für  alle  Passagierkainmern  die  neuesten  und 
com  fortabeisten  Einrichtungen  getroffen  und  es 
unterliegt  wohl  keinem  Zweifel,  dafs  viele  Heisende, 
denen  es  nicht  darauf  ankommt,  in  der  kürzesten 
Zeit  über  den  Ocean  zu  fahren,  diese  SchifTe  mit 
ihrer  geringem  Geschwindigkeit  benutzen  werden, 
weil  sie  so  Gelegenheit  haben,  in  fast  gleich 
bequemer  Weise  längere  Zeit  die  Annehmlichkeiten 
des  Aufenthaltes  auf  See  zu  geniefsen.  Für  die 
Zwischendecker  ist  das  Ober-  und  Hauptdeck  vor- 
gesehen und  erhalten  alle  Schiffsräume  elektrische 
Beleuchtung.  An  Mannschaften  führt  der  Dampfer 
etwa  160  Mann. 

So  sieht  man,  wie  unsere  Privatindustrie  in 
einem  fortwährend  sich  steigernden,  energischen 
Fortschritt  begriffen  ist,  und  der  Segen  und  Nutzen 
dieser  Entwicklung  fällt  nicht  etwa  einigen  Wenigen 
zu,  sondern  wegen  der  zahllosen  Rückwirkungen 
auch  dem  ganzen  deutschen  Lande.  Zwischen 
der  Handels-  und  Kriegsflotte  eines  Staates  besteht 
ein  so  enger  Zusammenhang  und  hat  zu  allen 
Zeilen  bei  allen  Nationen  bestanden,  dafs  es  un- 
möglich ist,  sich  das  eine  ohne  das  andere  zu 
denken.  Ebenso  wie  die  Handelsflotten  sich  aus 
dem  Bedürfnisse  der  Ausdehnung  und  Ausgestaltung 
der  Handelsinteressen  eines  Landes  entwickelt  haben, 
ebenso  stellte  sich  auch  überall  das  Bedürfnifs 
heraus,  einmal  die  Handelsflotten  durch  Kriegs- 
fahrzeuge in  ihrer  entwickelnden  Thätigkeit  zu 
schützen,  dann  aber  auch  überall  da,  wo  der 
Kaufmann  mit  seinen  friedlichen  Mitteln  nicht 
durchdringen  und  zu  seinem  Recht  kommen  konnte, 
in  energischerer  und  scharfer  Weise  einzugreifen 
und  die  Verhältnisse  so  zu  regeln,  dafs  wieder  ein 
guter,  zweckdienlicher  Verkehr  zwischen  den  ein- 
zelnen Nationen  slattfinden  konnte.  Es  gab  Zeiten, 
und  diese  Zeiten  liegen  noch  gar  nicht  so  fern 
hinter  uns,  in  denen  sehr  viele  Kauffahrer  zugleich 
eine  gewisse  Armirung  trugen,  um  sich  nötigen- 
falls selbst  Schutz  oder  Respect  zu  verschaffen. 
Es  war  diese  Verbindung  von  Handels-  und  Kriegs- 
fahrzeug in  ein  und  demselben  Schiffe  aber  nur 
möglich,  als  noch  der  Unterschied  zwischen  Kriegs- 
und Handelsfahrzeug  ein  geringer  war,  als  noch 
die  Technik  des  Schiffbaues  in  den  Kinderschuhen 
steckte,  und  nicht  die  Fortschritte  gemacht  waren, 
mit  denen  heutzutage  eine  jede  Nation  rechnet. 
Aber  schon  damals  erkannte  der  Kaufmann  dieNoth- 
wendigkeit  der  kriegsschiffmäfsigen  Seite  im  Handels- 
verkehr so  sehr  an,  dafs  er  sich  oft  mit  grofsen  ! 
Opfern  ontschlofs,  seinem  Fahrzeuge  in  seiner 
Armirung  gewissennafsen  ein  Kriegsschiff  als  Be- 
gleitung mit  auf  die  Reise  zu  geben.  Heute  liegen 
die  Verhältnisse  natürlich  anders,  ohne  dafs  aber 
das  Bedürfnis  der  gegenseitigen  Ergänzung  von 
Handels-  und  Ktiegsschiff  geschwunden  wäre. 
Die  heutigen  Mittel  der  Defensive  und  Offensive 
sind  derartig  vollkommen,  dafs  es  lächerlich  wäre, 
dieselben  mit  den  Bedingungen  eines  Handelsschiffs 


auch  nur  irgendwie  in  Verbindung  bringen  zu 
wollen,  und  wenn  früher  gesagt  worden  ist,  dafs 
unsere  neuen  Schnelldampfer  für  den  Kriegsfall 
als  Hülfskreuzcr  ins  Auge  gefafst  sind,  so  geht 
damit  selbstverständlich  eine  sofortige  vollständige 
Aufgabe  ihrer  Handelsthätigkeit  Hand  in  Hand 
und  dann  haben  diese  völlig  ungeschützten  Schiffe 
ja  auch  nur  den  Zweck,  Aviso-  und  ähnliche 
Dienste,  Truppentransporte  u.  s.  w.  zu  verrichten, 
nicht  aber  sich  in  ein  Gefecht  mit  einem  Kriegs- 
schiffe einzulassen.  Somit  ist  es  heutzutage  nüthig, 
j die  beiden  Klassen  der  Handes-  und  Kriegsschiffe 
| streng  zu  trennen  und  nur  noch  möglich,  für 
jeden  Zweck  eigens  diesem  dienende  Fahrzeuge 
zu  construiren. 

Es  ist  eine  offenkundige  Thatsache,  dafs  in 
keiner  der  hauptsächlichen  seefahrenden  Nationen 
der  Schutz  der  Handelsschiffe  durch  Kriegsschiffe 
so  gering  ist  wie  bei  uns,  um  so  mehr  haben 
wir  daher  Ursache , jede  Errungenschaft , durch 
welche  das  bestehende  Mifsverhältnifs  gebessert 
wird,  freudig  zu  begrüfsen. 

Im  Monat  September  hat  unsere  Marine  durch 
den  Stapellauf  zweier  grofser  gepanzerter  Fahr- 
zeuge einen  erfreulichen,  freilich  schon  längst 
nothwendigen  Zuwachs  erhallen.  Es  waren  dies 
das  Panzerschiff  1.  Klasse  „Ersatz  Friedrich  der 
Grofse“,  das  vom  Prinzen  Heinrich  am  14.  Sep- 
tember in  Wilhelmshaven  auf  den  Namen  „Kaiser 
Wilhelm  II. * getauft  wurde,  und  der  Kreuzer 
1.  Klasse  „Ersatz  Leipzig“,  der  am  25.  September 
in  Kiel  den  Namen  „Fürst  Bismarck*  erhielt, 
und  der  um  deswillen  für  unsere  Marine  einen 
überaus  wichtigen  Abschnitt  in  der  Entwicklung 
bedeutet , weil  er  der  erste  wirklich  moderne 
Kreuzer  1 . Klasse  ist,  über  den  die  deutsche  Marine 
verfügt.  Beide  Schiffe  sind  in  dieser  Zeitschrift 
eingehend  beschrieben,*  so  dafs  auf  die  früheren 
Mittheilungen  hier  hingewiesen  werden  mufs.  Es 
seien  denselben  aber  noch  einige  Angaben  zugefügt. 

Die  Dicke  des  fast  ganz  durchlaufenden  Gürtel- 
panzers (vergl.  Abluufsbilder,  Schiff  ist  ohne  Panzer 
abgelaufen)  schwankt  zwischen  150  und  300  mm, 
an  der  Oberfläche  gehärteter  Nickelpanzer.  Die 
Geschützstände  der  24-  und  2 1-cm-Geschiitze  haben 
250  mrn  Panzerung,  Drehthürme  und  Kasematten 
der  1 5-cm-Geschittze  150  mm  Panzer,  die  Muni- 
tionsaufzüge 250  bezw.  150  mm,  der  vordere 
Gommandothurm  250  mm,  der  hintere  150  mm 
Panzerung.  Das  Schiff  besitzt  ein  Panzerdeck 
von  65  mm  Stärke  über  Wasser  und  im  Hinter- 
schiff, von  da  ab,  wo  der  Gürtelpanzer  aufhört, 
noch  ein  Unterwasserpanzerdeck  von  75  mm  Stärke. 
Sonst  ist  noch  hinzuzufügen,  dafs  für  den  fertigen 
Schiffskörper  verbraucht  wurden : Walzstahl  und 
Nieten  2600  t,  schwere  Schmied-  und  Gufsstücke 
186  t (der  Vordersteven  allein  wiegt  46  705  kg, 
der  Hintersteven  42  678  kg),  Holz  mit  Befestigung 

* „Stahl  und  Eisen*  15.  October,  Seite  845. 
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Oil  t,  verschiedene  Materialien  170  t,  Ausbau  und 
Ausstattung  320  t,  Apparate  und  Hülfsmaschinen 
183  t.  Das  Gewicht  der  gesammten  Geschütz- 
und  Torpcdoarmirung  beträgt  042  t,  das  Gewicht 
des  Vertical-  und  Horizontalpanzers  mit  Holz- 
hinterlage 3818  t.  Heim  Stapellauf  betrug  das 
Gewicht  des  ablaufenden  Schifles  mit  den  Schlitten 
3304  t und  wurde  hierbei  eine  Maximal-Ablaufs- 
geschwindigkeit von  4,2  m i.  d.  Secunde  erreicht. 

Auf  der  Kaiserlichen  Werft  in  Wilhelmshaven 
laufen  die  Schilfe  in  der  Längsrichtung  ab , und 
ist  diese  Art  des  Ablaufens  fast  stets  bei  See- 
schiffen üblich.  Naturgemäfs  ist  aber  auch,  wie 
ich  das  in  einem  früheren  Aufsatz*  berührt  habe, 
bei  einem  solchen  Längsablauf  die  Beanspruchung 
des  Schilfs  auf  Durchbiegen  in  der  Längsrichtung 
eine  sehr  starke,  und  dürften  eventuelle  Schwächen 
im  Gebäude  sieh  dabei  leicht  zeigen.  Es  hat  aber 
diese  Art  des  Längsablaufs  den  Vortheil,  dafs  die 
der  Werft  zur  Verfügung  stehende  Wasser  front 
besser  ausgenutzt  werden  kann.  Wo  indefs  kein 
genügend  weiter  Wasserraum  vor  der  Werft  zur 
Verfügung  steht,  ist  man  gezwungen,  «lie  Schiffe 
quer  ablaufen  zu  lassen,  weil  dann  das  Fahrzeug 
durch  den  erhöhten  Widerstand , den  es  beim 
Eintritt  in  das  Wasser  findet , schneller  und  auf 
kürzere  Strecke  hin  abgestoppt  wird.  Solche 
Verhältnisse  liegen  auf  der  Werft  der  Actien- 
Gesellschaft  , Weser*  in  Bremen  vor,  wo  man 
die  Schiffe,  wie  das  im  FlufsschifTbau  aus  Feslig- 
keitsrücksichten  üblich  ist,  stets  quer  ablaufen  läfst. 
Auf  den  beigefügten  Bildern  (Abbild.  3 und  4)  ist  ein 
solcher  Stapellauf  des  Kreuzers  II.  Klasse  »Victoria 
Louise“  vom  20.  März  dieses  Jahres  dargestellt. 
Die  »Victoria  Louise*  ist  einer  der  fünf  Kreuzer 
II.  Klasse,  welche  seit  Ende  1895  in  Bau  gegeben 
sind ; von  diesen  Schiffen  sind  jetzt  bereits  drei 
abgelaufen,  und  zwar  auf  der  Kaiserlichen  Werft 
in  Danzig  die  „Freya“,  auf  dem  Vulcan  in 
Stettin  die  »Hertha“  und  auf  der  Weser  in  Bremen 
die  »Victoria  Louise“,  die  beiden  noch  übrigen 
M und  N liegen  in  Danzig  und  Stettin  noch  auf 
Stapel  und  werden  sich  von  den  bereits  zu  Wasser 
gebrachten  Schwesterschiffen  nur  dadmeh  unter- 
scheiden, dafs  sie  über  der  Slaldhaut  noch  eine  Holz- 
bau! zur  Anbringung  des  Kupferbeschlages  erhalten. 
Es  haben  diese  Schiffe  alle  eine  Länge  von  105  m, 
eine  gröfste  Breite  von  1 7,40  m,  einen  Tiefgang 
von  6,25  m und  ein  Deplacement  von  etwa  5650  t. 
Die  drei  Maschinen  jedes  einzelnen  indiciren 
zusammen  10  000  HP  und  sind  zum  Theil  nach 
Sclilickschem  System  gebaut.  Die  Geschwindigkeit 
beträgt  18,5  Knoten  in  der  Stunde  und  die  Kohlen- 
fassung 500  t , wozu  indefs  noch  ein  Zuschlag 
für  milgeführles  Theerül  zu  rechnen  ist.  Bei  der 
»Victoria  Louise*  sind  die  Wasserrohrkessel  nach 
dem  System  Dürr  gebaut  und  anfänglich  quer- 

*  .Stahl  und  Eisen*  1895,  Nr.  19. 


schilfs  gestellt  worden,  später,  da  sich  dies  Arrange- 
ment wegen  starker  Rohrerhitzung  als  unpraktisch 
erwies,  längsschilfs.  Es  sind  6 völlig  getrennte 
Kesselräume  vorhanden,  und  befinden  sich  in  jedem 
je  2 Wasserrohrkessel  mit  je  zwei  Feuerungen. 
Es  hat  den  Anschein,  dafs,  wie  in  England  vor- 
zugsweise der  Belleville- Kessel,  so  bei  uns  der 
Dürr- Kessel  sich  am  meisten  Geltung  verschalft. 
Abschliefsendes  läfst  sich  hierüber  indefs  noch 
nicht  sagen.  An  Geschützen  führt  das  Schiff 
zwei  Stück  21  cm  L/40  S.  K.  in  Geschützständen 
mit  100  mm  Panzer,  vier  Stück  15  cm  L/40  S.  K. 
in  100  mm  stark  gepanzerten  Kasematten,  vier 
Stück  15  cm  L/40  S.  K.  in  100  mm  stark  ge- 
panzerten Drehthürmen,  ferner  10  Stück  8,8  cm 
L/30  S.  K.,  10  Stück  3,7 -cm -Maschinenkanonen 
und  vier  Stück  8 -mm -Maschinengewehre.  Die 
Torpcdoarmirung  besteht  aus  zwei  Breitseitrohren 
und  einem  Bugrohr  von  45  cm  Durchmesser.  Der 
Deckpanzer  schwankt  in  seiner  Stärke  von  100 
bis  auf  40  mm.  Zum  Vergleich  mit  den  ent- 
sprechenden Positionen  des  Panzers  »Kaiser 
Wilhelm  II.“  seien  hier  noch  folgende  Daten  ge- 
geben. Für  den  fertigen  Schiffskörper  werden 
gebraucht:  Walzstahl  und  Nieten  1602  t,  schwere 
Schmied-  und  Gufsstiicke  128  t,  Holz  mit  Be- 
festigung 12  l,  verschiedene  Materialien  02  I, 
Ausbau  und  Ausstattung  202  t,  Apparate  und 
Hülfsmaschinen  132  t,  Geschütz-  und  Torpedo- 
armirung  300  t,  Panzerung  1363  t. 

Beim  Stapellaufe  wog  das  Schiff  2500  t und 
erreichte  bei  dem  dargestellten  Ablaufe  eine 
Maximalgeschwindigkeit  von  6,85  m in  der  Secunde!! 

Aus  dem  Angeführten  ist  ersichtlich,  dafs  auch 
im  Kriegschiffhau  bei  uns  das  Möglichste  seitens 
der  Construcleure  und  der  Industrie  geschehen  ist, 
um  dem  Auslände  Ebenbürtiges,  vielleicht  Besseres 
gegenüberstellen  zu  können,  und  wenn  man  bedenkt, 
dafs  dieser  grofse  Fortschritt,  diese  weitgehende 
Entwicklung  sich  in  der  verhältnifsrnäfsig  kurzen 
Zeit  von  noch  nicht  einem  Vierieijahrhundert  voll- 
zogen hat,  so  kommt  man  zu  dem  Resultat,  dafs 
heute  kein  einziger  Staat  auf  derartige  grofse  und 
rasche  Erfolge  zurückblicken  kann.  Es  zeigt  sich 
hier,  wie  auf  so  vielen  anderen  Gebieten,  dafs, 
wo  der  Deutsche  einmal  ein  entwicklungsfähiges 
Gebiet  fest  betritt,  er  auch  meistens  rasch  zu 
Erfolgen  kommt,  und  dafs  sich  auch  hier  in  der 
Ausgestaltung  unserer  maritimen  Verhältnisse 
Bismarcks  Wort  bewahrheitet  hat:  »Setzt  den 
Deutschen  nur  erst  in  den  Sattel,  reiten  wird  er 
schon  können.“ 

Möge  die  Hoffnung  nicht  unbegründet  sein, 
dafs  die  Erkenntnifs  der  grofsen  Vortheile,  welche 
die  gesunde  Entwicklung  des  Handels-  und  Kriegs- 
schiflbaues  dem  gesammten  deutschen  Lande  ge- 
bracht hat,  ein  Sporn  ist,  einmüthig  und  ziel- 
bewufst  auf  dem  bis  jetzt  so  glücklich  betretenen 
Wege  fortzuschreiten. 
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in  den  ersten  beiden  Aufsätzen  über  obigen 
(Jegenstand*  bat  Verfasser  mit  der  Beschreibung 
des  Lindenthalschcn  Entwurfs  zur  Ueberbrüekung 
des  North-River  Erörterungen  (Iber  einzelne  Fragen 
des  Iiängebnlckenbaues  verbunden, 
die  mit  der  Herstellung  und  Verwen- 
dung der  Kabel  Zusammenhängen.  Es 
wurde  dabei  (Seite  8(59)  gesagt, 

Rüblings  Verfahren  zur  Herstellung 
der  Kabel  aus  lauter  par&llelen  runden 
Drähten  auch  heule  noch  in  Amerika 
für  unübertroffen  gilt.  Deshalb  hat  der 
erwähnte  Gegenentwurf  des  Brücken* 
ingcuicurs  Geo. , S.  Morison  zur 
Uebersetzung  des  North-River,** ***  in 
welchem  Entwurf  die  Kabel  aus  .Spiral- 
seilen gebildet  sind,  wie  bereits  erörtert,  bei 
den  amerikanischen  Brückeningenieuren  durchweg 
keinen  Anklang  gefunden.  Nach  der  Ansicht  der 
amerikanischen  Ingenieure  verursachen  nämlich 
aus  Spiralseilen  gebildete  Kabel  einerseits  höhere 
Kosten,  als  gewöhnliche  Kabel  aus  parallelen 
Drähten  oder  als  die  beschriebenen  Lindenthalschen 
Drahtgliederkctlen,  und  andererseits  soll  ihre  Enden- 
befestigung  nicht 
die  gleiche  Si- 
cherheit bieten, 
wie  sie  erfah- 
rungsgemäfs  die 
bekannten 
Schleifenen- 
den (loop  eruls) 
bei  der  Veranke- 
rung gewöhn- 
licher Kabel  ge- 
währen. Aus  die- 
sen Gründen  hat 
auch  Ruck,  der 
Oberingenieur 
heim  Rau  der 
neuen  East  - Ri- 
ver-Brücke (Seite 

Kabellegung  und  Verankerung  heibehallen. 

I,  i n d e n t h a I , der  mit  dem  Verfasser  über 
diese  Frage  die  Meinungen  auslauschte,  schreibt 
Folgendes:  „Ich  zweifle  nicht  daran,  dafs  Felten 
Guilleaume  zuverlässige  Endenbefestigungen 
ihrer  palcntverschlossenen  Spiralscile  machen 
können,  aber  ich  glaube  nicht,  dafs  solche  Seile 

* „Stahl  und  Eiseu‘  1897,  Nr.  12  und  Nr.  20. 

’*  „Transactions  of  the  Americ.  Soc.  of  the  Civil 
Engineers1*  1896,  December,  S.  359  las  t-lö. 

***  Auchorages  lör  the  New  Elast  River  Bridge. 
„The  Iron  Age‘  1897,  October,  S.  8. 


billiger  ansfallen  als  gewöhnliche  Seile  uait  Schlcifoii- 
enden  oder  als  meine  Drahtgliederkctlen.  Ein  Unter- 
schied  von  einem  halben  Cent  auf  ein  Pfund 
würde  für  meine  North-River-Brücke  schon  einen 
Betrag  von  nahezu  800000  $ aus- 
machen.* Lindenthal  meint  zwar,  es 
könne  ja  zutreiTen,  dafs  man  iaDeutsch- 
land  die  spiralseile  billiger  herstdle 
als  in  den  Vereinigten  Staaten,  aber 
er  läfst  nicht  von  seiner  Meinung  über 
die  Unzuverlässigkeit  der  Endenbefe- 
stigung der  Spiralscile.  Er  schreibt : 
„Mr.  Spilsbtiry  von  den  Trenlon  Iron 
and  Steel  Werken  bat  in  der  Be- 
sprechung über  den  Morisonschen  Vor- 
trag ausdrücklich  erwähnt,*  dafs  er 
Spiralseile  anfertige,  die  beim  Versuche  jedesmal 
zwischen  den  Köpfen  im  Seile  reifsen.  Aber  ein 
solcher  Seilkopf  ist  sehr  llieuer  und  seine  Güte 
hängt  von  der  Geschicklichkeit  besonders  aus- 
gewählter  Arbeiter  ab.  Deshalb  sind  solche  Seile 
fTir  Brückenbauten  nicht  zu  empfehlen,  wo  eine 
grofse  Zahl  von  Köpfen  durch  ein  einfaches  Ver- 
fahren absolut  zuverlässig  hergestellt  werden  mufs, 

ohne  dafs  mau 
dabei  von  der 
besonderen  Ge- 
schicklichkeit 
und  Sorgfalt  der 
Arbeiter  abhän- 
gig ist.“  — 
Lindcnthal  trifft 
damit  für  ameri- 
kanische Ver- 
hältnisse wohl 
das  Richtige.  In 
Deutschland 
aber  liegen  die 
Verhältnisse,  wie 
Verfasser  in  sei- 
nen vorigen  Auf- 
sätzen nachgewieseu  hat,  etwas  anders.  Danach 
findet  die  Verwendung  der  von  Felten  <fc  Guil- 
leaume gefertigten  palcntverschlossenen  Spiralseile 
Hängebrücken  hier  keine  Bedenken. 

I. 

Der  (Seile873)  bereits  angedculcle  Plan  Monsuns 
zur  Ueberbrüekung  des  North-River  enthält  viel 
Neues.  Auch  für  die  Leser  von  „Stahl  und  Eisen“ 
würde  es  sich  gewifs  lohnen,  einige  dieser 
Neuerungen  näher  kennen  zu  lernen. 

* A.  a.  0.,  8.  435. 


Abbild.  1. 


Abbild.  2.  Ucftfütigimg  der  Seife. 


498),  Rohlings  Verfahren  der 
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Dalis  Morison  im  ganzen  4 Kabel  annimmt, 
je  zwei  für  einen  Hauptträger,  wurde  bereits  ge- 
sagt. Jedes  Kabel  soll  aus  253  Seilen  von  je 
54  mm  (2\jb*)  Durchmesser  bestehen,  die  der- 
gestalt zusammengelegt  werden,  dafs  der  Kabel- 
Querschnitt  als  regelmäßiges  Sechseck  erscheint 
(Abbild.  1).  Jede  Litze  bietet  etwa  20  qcm  Me- 
tailqucrschnitt  und  wiegt  1,5  kg  auf  ein  Längen- 
meter. Ganz  eigenartig 
ist  die  Art  ihrer  Enden* 
fassun  g. 

Jedes  Seilende  steckt 
in  einem  30  cm  langen 
cylindriscben  Hülsenkopf, 
dessen  äußerer  Durch- 
messer doppelt  so  grofs 
ist  als  derjenige  des  Seiles 
(Abbild.  2).  15  m vom 

Kabelende  ab  beginnen 
die  einzelnen  Seile,  die  bis 
dahin  im  Kabel  fest  anein- 
andergeprefst  liegen,  sich 
voneinander  zu 





1 

M-— --- 

— — 

'-Q'QQ 

entfernen , so 
dafs  ihre  Milten 
in  den  Köpfen 
etwa  125  mm 
weit  voneinan- 
der liegen  (Ab- 
bildung 3 und  4). 

Die  19  senkrech- 
ten Seilreihen 
eines  Kabelendes 
führen  durch  20 
Stück  (je 50  mm 
starke)  Senk- 
rechtplatten, die 
ihr  Auflager  auf 
einem  5 1 cm 
starken  Gelenk- 
bolzen der  Pilo- 
neu  finden.  Da- 
bei wird  die  ge- 
genseitige Ent- 
fernung der 
Platten  sowie 
auch  der  Seile 
durch  zwischen 
den  Platten  ein- 
gelegte Gußeisen  - Füllslücke  genau  feslgehalten. 
Auf  der  sauber  abgeglichenen  Endfläche  der  Senk- 
rechtplatten kommt  eine  Anzahl  von  Unterlags- 
seheiben (u  in  Abbild.  2)  zu  liegen,  auf  denen 
die  Köpfe  ihren  Widerhall  finden.  Dies  geschieht 
dadurch,  dafs  die  Unlerlagsseheiben  entsprechende 
Bohrungen  für  Seile  und  Köpfe  erhalten  (Abb.  2) 
und  schließlich  alle  miteinander  durch  einen  warm 
aufgezogenen  Reifen  verbunden  werden  ( Abb.  4). 
Die  Senkrechtplalten  sind  durch  acht  (je  127  mm 
starke)  und  sechzehn  kleinere  radial  gestellte  Bolzen 


/ 


Abbild.  3.  Schnitt  Al!  Abbild.  4.  Kalitllx  fi-slignnj.-. 


verbunden ; letztere  gehen  durch  die  Lücken  zwischen 
den  einzelnen  Seilen  (Abbild.  3). 

Infolge  der  gewählten  Anordnung  soll  sich 
die  senkrechte  Seitenkraft  des  Zuges  in  den  Kabeln 
mit  Hülfe  der  Seilköpfe  auf  die  Unterlagsscheiben 
und  von  dort  aus  weiter  durch  die  Senkrecht- 
platten auf  das  Thurmgelenk  übertragen.  Die 
wagerechte  Seitenkraft  wird,  wie  Abbild.  4 erläutert. 

durch  zwei  Gruppen  von 
wagerechten  Zugbändern 
aufgenommen,  von  denen 
die  eine  Gruppe  oben  und 
die  andere  unten  zwischen 
den  Senkrechtplalten  ver- 
bolzt ist. 

Bei  der  Aufhängung  der 
Kabel  sollen  acht  Hiilfs- 
seile  benutzt  werden,  auf 
denen  in  gewissen  Ab- 
ständen eiserne  Plattfor- 
men zu  befestigen  sind, 
die  sowohl  eine  Lehre  für 
die  Kabellegung  bilden, 
als  auch  den  Arbeitern 
für  ihre  Handhabung  siche- 
ren Aufenthalt  bieten  müs- 
sen (Abbild.  1).  Morison 
holft  täglich  drei  Spiral- 
seile verlegen  zu  können, 
so  dafs  danach 
eins  der  vier  Ka- 
bel der  Haupt- 
Öffnung  von 
915  m (3030') 
Weite  in  drei 
Monaten  fertig- 
gestellt werden 
könnte.  — 

Ein  nicht  un- 
wichtiger Punkt 
scheint  von  Mori- 
son  übersehen  zu 
sein.  Er  spricht 
davon,  dafs  alle 
Seile  des  Kabels 
genau  gleiche 
Länge  haben 
sollen.  Das  ist 
aber  bei  der  be- 
schriebenen Endenfassung  nicht  möglich.  Denn  weil 
die  Krümmung  des  Kabels  unter  der  Brückenlast  für 
jeden  Radialquorsclmilt  nach  dem  zugehörigen 
Krümmungsmittelpunkt  gerichtet  sein  wird,  so  hat 
jede  wagerechte  Seilreihe  des  Kabels  eine  andere 
Länge  als  diejenige  der  benachbarten  Reihe. 
Sollen  also  alle  Seile  gleiche  Länge  haben,  so 
miifste  die  Endenführung  der  Seile  etwa  durch 
stufenartige  Anpassung  der  Unterlagsflächen  für 
die  Köpfe  geregelt  werden.  Jedenfalls  dürfen  die 
Unterlagsflächen  nicht  alle  in  der  gleichen  radial 
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zum  Kabel  gerichteten  Ebene  liegen,  sie  würden 
richtiger  senkrecht  stehen. 

Bemerkenswerth  ist  die  Morisonsche  Art  der 
Verankerung  der  Enden  der  Rackhaltkabel 
(Abbild.  5 und  6).  Die  Rückhallkabel  tragen  nur 
ihr  eigenes  Gewicht  und  haben  dabei  die  Zugspann- 


Kabelzuges  durch  eine  vorübergehende  Verankerung 
mit  Hülfe  von  19  Stück  Flachstäben  (25  t mm 
X 51  mm  erfolgen).  Diese  Ankerstäbe  führen 
durch  einen  senkrechten  Schacht  in  eine  besondere 
Ankerkammer,  wie  aus  der  Abbild,  fi  ersichtlich 
ist.  Sie  allein  sind  nicht  zugänglich,  während 


kräfte  aus  dem  Kabel  der  Miltelöffriung  auf  den 
festen  Untergrund  überzuleiten.  Die  beiden  Rück- 
hallkabel jeder  Trägerseite  erhalten  je  für  sich 

ein  besonderes  Verankerungsgebäude  (Grundrifs 

Abbild.  5),  darin  durchläuft  jedes  Kabel  einen 
langen  geraden 
Schacht,  der  am 
Ende  des  Ge- 
bäudes in  eine 
Ankerkammer 
von  je  G m Höhe, 

Länge  und  Breite 
mündet.  Der  ge- 
sammte  Kabel- 
zug wird  nach 
zwei  symme- 
trisch zur  Kabei- 
richtung  verlau- 
fenden Richtun- 
gen auf  das 
Mauerwerk  über- 
tragen. Dies  ge- 
schieht durch  die 
Senkrechtplat- 
len  der  Kabel- 
enden, die  oberhalb  und  unterhalb  des  Kabels 
sich  auf  je  einen  66  cm  starken  Bolzen  stützen, 
dessen  Druck  von  Slahlgufsstüekon  aufgenommen 
wird,  die  auf  Granitblöcken  gelagert  sind. 

So  lange,  bis  es  bei  der  Aufhängung  des  Kabels 
möglich  sein  wird,  die  oberen  Bolzen  mit  den 
zugehörigen  Stahlgufsstüekcn  einzubringen,  wird 
die  entsprechende  Seilcnkrafl  zur  Aufhebung  des 


fr*»14" 


allle  übrigen  Theile  der  Verankerung  in  den  schräg 
laufenden  Schächten  und  der  Ankerkammer  von 
aufsen  besichtigt  werden  können. 

Morisons  Kabelanordnung  erscheint  auf  den 
ersten  Blick  einfach,  klar  und  sicher.  Bei  näherer 

Betrachtung  ent- 
— . stehen  aberZwei- 

fcl  darüber,  ob 
und  wie  eine  et- 
waige Erneue- 
rung von 
s c h a d h a f t 
g cwor denen 
Kabellheilen 
zweckmäfsig 
auszuführen 
sein  wird.  Erfali- 
rungsgemäfs 
sind  allein  die 
Drahtenden  in 
den  Verankerun- 
gen dem  Rost 
ausgesetzl,  und 
die  Gefahr  des 
Röstens  ist  bei 

Morisons  Anordnung  besonders  grofs,  weil  die 
langen  im  Gefälle  liegenden  Kabelschächle  vor- 
aussichtlich starken  Anlafs  zu  Feuchtigkeitsnieder- 
schlägen geben  werden.  Das  Niederschlagswasser 
wird  an  den  Wurzelenden  herunterflielsen  und  diese 
bald  durchrosten.  Das  Ausgiefsen  der  Wurzelenden 
mit  Paraffin,  wie  es  in  Amerika  geübt  wird,  ver- 
hindert erfahrungsmäfsig  auf  die  Dauer  nicht  ganz 


■ 
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Abbild.  G. 


Verankern!!}?. 
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(las  Eindringen  von  (Jasen  und  Feuchtigkeit,  die  1 Morisonschen  Drähte  sind  aber  unzugänglich,  weil 
dann  durch  Risse  und  Sprünge  der  Schulzmasse  ja,  wie  beschrieben,  die  Unterlagsplatlcn  der  Seil- 
allmählich  bis  zu  den  Drähten  gelangen.  Bei  den  köpfe  alle  miteinander  durch  einen  warm  auf- 
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Abbild.  7. 

Querschnitt  durch  die  KshclkvIU-n. 


Abbild,  b.  LSligssrhnilt  durch  die  Ih'iiigr^mlcn  (Kubtlktlleni. 


Zug- und 
Drucksl'inder 


allem  Röhlingschen  Brucken  bildeten  die  Sclileifen- 
vcrbiiidilngcn  der  Verankerungen  (|oop  ends)  kein 
I lindernifs , um  die  einxelneti  Drähte  reinigen 
und  im  Nolhfalle  ersetzen  zu  können.  Das  ist 
•sogar  wiederholt  geschehen.  Die  Wurzelcndcn  der 


gezogenen  Reifen  verbunden  sind.  Wie 
man  aber  bei  etwaigen  Erneuerungen  von  Drähten 
diesen  Reifen  enllernen  wollte,  ohne  dafs  die  Senk  - 
ree.hlplallen  (Jefahr  laufen,  auseinander  zu  fallen, 
ist  nicht  echt  ersichtlich. 
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Fraglich  erscheint  es  weiter,  ob  es  zweck-  Lösung  zu  empfehlen)  erscheint  dagegen  das  ältere 

mäfsig  ist,  die  Kabel,  wie  es  Morison  thut,  über  Röblingsche  Verfahren,  wobei  dasKabel  ungetheilt 

den  Thürmen  zu  theilen  und  mit  diesen  derart  von  Verankerung  zu  Verankerung  durch- 

zu  befestigen,  dafs  dadurch  ein  Ilorizontalzug  auf  i geht.  Damit  werden  die  vier  Gefahrstellen  des 
die  Thurmenden  ausgeübt  wird.  Hier  möchte  Kabels  auf  den  Thürmen  ausgeschieden. 


Abbild.  9.  Drahtglied  mit  Stahlschuh. 


zuerst  passend  einzuschalten  sein,  dafs  auch  im 
Küblersehcn  Entwürfe  der  Donaubrücke  in  Buda- 
pest (s.  Abbild,  in  Nr.  12,  S.  900)  anfänglich  eine 
Theilung  des  Kabels  über  den  Thürmen  ge- 
plant war,  allerdings  aus  besondern  Gründen. 
Kühler  wollte  (um  am 
Ufer  Raum  zu  sparen) 
die  Rückhaltkabel  viel 
steiler  halten  als  die 
Kabel  der  MittelöfTnung, 
ohne  dabei  den  noth- 
wendigen  starken  Quer- 
schnitt der  Rückhalt- 
kabel auch  in  der  Mittel- 
öfTnung beizubehalten. 

Trotzdem  hat  es  Kubier 
nachträglich  für  besser 
gehalten,  die  Kabel  un- 
unterbrochen von  Vei  - Schnitt  AA 
ankerung  zu  Veranke- 
rung durchzuführen. 

Das  wird  in  der  That 
auch  das  Richtige  sein, 

besonders  bei  Verwendung  von  Spiralseilen.  Denn 
abgesehen  von  der  noch  ungelösten  Frage  der 
sicheren  Endenfassung  der”  Seile  auf  den 
Thür  men,  bietet  auch  die  genaue  Aufhängung 
und  Längung  der  Spiralseile  auf  jedem  Thurme 
grofse  Schwierigkeiten, 
und  infolgedessen  müs-  kAAAA AAAJ 


Abbild.  10. 


SUhUchub. 


Freilich  schliefst  das  Durchführen  der  Kabel 
über  die  Pilonen  oder  Thurmsättel  auch  manche 
Schwierigkeit  in  sich.  Die  stärkere  Krümmung 
der  Kabel  über  den  Thurmsätteln  braucht  zu 
diesen  Schwierigkeiten  nicht  gerechnet  zu  werden, 

namentlich  wenn  Spiral- 
kabel in  Anwendung 
kommen,  die  ohne  Scha- 
den für  ihre  Festigkeit 
in  einem  Durchmesser 
aufgewickelt  und  ver- 
schickt werden,  der  im 
Verhältnifs  zur  Draht- 
dicke nur  klein  ist,  jeden- 
falls kleiner  als  der 
Durchmesser  der  Saltel- 
krümmung. 

Schwierig  gestaltet 
sich  die  Einrichtung  und 
Unterhaltung  der  Thurm- 
sättel als  Rollenkipp- 
lager bei  bedeutenden 
Spannweiten.  Wenn  der- 
artige Lager,  wie  bei  Maschinen,  stets  ordentlich 
von  Staub  und  Rost  frei  und  in  guter  Schmierung 
gehalten  würden,  dann  wäre  gegen  sie  wohl 
kaum  etwas  einzuwenden.  Erfahrungsmäfsig  ver- 
drecken  und  verrosten  aber  Brückenlager  sehr 
laaiaj  i i i bald,  und  vor  allem 
rTTTTl  rTl  Hängebrückenlager  auf 


Obere  Aneicht. 


sen  dabei  Unsicherheiten  Abbild,  u.  Aunageratwfen  in  >/«  n»t  Gröfe«.  hohen  Thürmen  belegen, 

mit  in  den  Kauf  genom-  wenn  man  nicht  einen 

men  werden.  Man  erwäge  nur,  dafs  für  jedes  Kabel-  Thürmer  anstellen  will,  der  oben  für  Ordnung  sorgt, 
ende  eine  grofse  Zahl  von  Kopfenden  — 253  bei  Eine  Folge  davon  ist,  dafs  die  anfangs  1 bis  2 Hun- 


Morison  — zu  setzen  und  darin  die  Länge  jedes 
Seiles  auf  das  genaueste  zu  regeln  sein  würde. 
Denn  die  Seile  können  ja  nicht  eher  zum  Kabel 
verbunden  werden,  bis  jedes  Seil  an  allen  Stellen 
den  gehörigen  Durchhang  erhalten  hat,  damit  es 
das  benachbarte  Seil  genau  berührt.  Viel  ein- 
facher (und  überhaupt  für  Kabel  wohl  als  die  beste 

XXIV., 7 


dertstel  betragende  Ziffer  der  rollenden  Reibung  (nach 
amerikanischen  Erfahrungen)  allmählich  auf  5 bis 
7 Hundertstel  wächst.  Lindenthal  berechnete  für 
seinen  Entwurf  der  North-River-Brücke  aus  einem 
Horizontalschube  bei  einer  Reibungsziffer  von 
3 Hundertstel  eine  seitliche  Verschiebung  des 
Thurmlagers,  die  gröfser  war,  als  die  er- 
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Abbild.  12. 


forderliche  seitliche  Bewegung  des 
Rollenlagers  bei  einseitiger  Befahrung  der 
Brücke.  Aus  diesem  Grunde  verzichtet  er  auf 
das  kostspielige  und  nicht  immer  zuverlässige 
Rollenkipplager  und  befestigt  seine  Kabelgurte 
unmittelbar  gelenkartig  (aber  unverschiebbar)  mit  | 

den  Thurm-  

spitzen, diesich  ' ' 

dann  bei  ein- 
seitiger Befah- 
rung der 
Brücke  ent- 
sprechend aus- 
zubiegen ha- 
ben, wobei  der 
Lagerpunkt  ja 

auch  seitlich  mit  ausweicht.  Bei  einem  über  den 
Thürmen  durchgehenden  Kabel  miifste  bei  weit- 
gespannten Hängebrücken  allerdings  eine  geeignete 
Befestigung  mit  den  Thürmen  noch  erdacht  werden, 
falls  man  aus  vorstehenden  Gründen  eine  be- 
wegliche Lagerung  nicht  mehr  für  zweckmäfsig 
erachten  könnte. 

II. 

Wie  aus  den  vor- 
stehenden Erörterun- 
gen hervorgeht,  miifste 
Morison  seinen  Ent-  j 
wurf  für  die  North- 
River-  Brücke  wohl 
noch  wesentlich  um- 
gestalten  und  beson- 
ders auch  miifste  er 
die  Durchführbarkeit 
von  Einzelheiten  seiner 
Kabelanordnungen 
durch  Versuche  noch 
näher  nachweisen,  ehe 
er  ernstlich  mit  Linden- 
thal in  die  Schranken 
treten  könnte.  Linden- 
thal  hat  vor  Morison 
viel  voraus.  Seine  Idee 
der  Drahtglieder- 
kette konnte  er  jahre- 
lang durchdenken,  ver- 
bessern und,  was  das 
Wichtigste  ist,  auch 
durchprobiren.  Die  Art 
und  die  Kosten  der  Herstellung  seiner  Drahlglieder 
stehen  für  Lindenlhal  fest,  und  nachdem  er  sich 
das  alleinige  Ausführungsrecht  für  Amerika  durch 
Patent  gesichert  hat,  sind  auch  die  Einzelheiten  der 
f a b r i k m ä f s i g e n Anfertigung  d e r D r a h t - 
gliedet  kein  Gehcimnifs  mehr.  Verfasser  ist  in 
der  Lage,  über  diesen  Gegenstand  mit  Zustimmung 
Lindenthals  einige  Angaben  machen  zu  können. 

Im  ersten  Aufsatze,  bei  der  allgemeinen  Be- 
schreibung der  Hängegurte  der  North-River-Rrücke 


Verdrehung  eine«  Dmhlgliedea  beim  Nichtdrehen  der  Kettenbolzen 
im  StahUchuh. 


Abbild.  13.  (iröfrler  Drahlquernchnil  1 im  Schuh  mit  Auflngerstreifen. 


(S.  500),  wurde  bereits  gesagt,  dafs  auf  jeder 
Brückenseite  (in  einem  Abstande  von  19,8  m) 
zwei  Drahtgliederkelten  übereinander  liegen,  die 
miteinander  durch  Strebenwerk  verbunden  sind. 
Jede  Drahlgliederkette  besteht  aus  vier  Strängen, 
die  mit  Hülfe  von  (aus  weichem  Stahlgufs  gefertigten) 

Schuhen  und 

senkrechten 

Kuppelplat- 

- - --Vj/.V'-  I ten  durch  Ge- 

^ lenkbolzen 
/ untereinander 
verbunden  sind 
(Abh.  7 u.  8). 
Ein  Hauptvor- 
zug dieser  An- 
ordnung ist,  dafs  der  Querschnitt  jeder  Dralit- 
gliederketle  von  den  Thürmen  bis  zur  Mitte  der 
Brückenöffnung  den  theoretischen  Forderungen 
entsprechend  veränderlich  gestaltet  werden 
kann,  was  bei  einem  Kabel  aus  geraden  Drähten 
oder  aus  Spiralseilen  zusammengelegl  nicht  mög- 
lich ist.  Deshalb  wird  auch  das  Gewicht  der 

Drahtgliederketleu  ein- 
schliefslich  der  Bolzen, 
Schuhe  und  Kuppel- 
platten kleiner  ausfal- 
len,  als  unter  gleichen 
Verhältnissen  das  Ge- 
wicht von  Kabeln  mit 
ihren  Klammern  nebst 
Verbindungsstücken 
für  die  Befestigung  der 
senkrechten  Hänge- 
seile. Ein  weiterer 
grofser  Vorzug  der  Lin- 
denthalschen  Anord- 
nung ist  die  Möglich- 
keit, den  Keltenquer- 
schnitt in  jedem  Falle 
leicht  vergröfsern  zu 
können,  sobald  künftig 
eine  Mehrbelastung  der 
Brücke  eintreten  sollte. 

Jedes  Drahtglied 
(Abbild.  9)  besteht  aus 
sehr  genau  nebenein- 
ander und  übereinan- 
der gelagerten  runden 
Drähten  (Nr.  3 der 
Birmingham-Lehre).  Der  6,58  mm  starke  Draht 
hat  eine  Zugfestigkeit  von  1 2,6  t/qcm  und  er  kann 
schraubenförmig  kalt  um  einen  Dorn  von  1 cm 
Durchmesser  gewunden  werden.  Der  Draht  legt  sich 
schleifen  artig  und  ohne  Ende  um  die  mit 
Finnischen  und  mit  Auflagerstreifen  versehenen 
Stahlschuhc  (Abbild.  10).  Er  wird  in  Längen  von 
etwa  350  bis  400  m geliefert,  an  den  Enden  ab- 
geschrägt und  mit  Messing  gelöthet,  so  dafs  die 
etwa  7 cm  lange  Löthstelle  90  bis  95  Hundertstel 


mjm, 

xeccc 

OGOOaoOOÖÖ^ 
i^oooxooetx: 
000000000002 


vca:caxoco: 
oocje.xxx:o^x5s 

PÖOOO 
20OOOCOOO 


□igitkqcl  by  Google 


15.  December  1897. 


Stahl  und  Eisen.  1055 


Hängebrücken  der  Neuzeit.  III. 


der  Zugfestigkeit  des  Drahtes  behält.  In  einem  Gliede 
kommt  auf  etwa  20  Drahtqucrschnilte  nur  eine 
Lölhstelle.  Dadurch  wird  der  Gesammtquerschnitt 
der  Hängegurte  nur  um  lo/»o  = 0,5  % verschwächt, 


dadurch  nicht  allein  einer  Quetschung  des  Drahtes 
in  der  inneren  Schleifenfläche  vorgebeugt,  sondern 
auch  die  Gröfsc  der  Pressung  zwischen  der  untersten 
Drahtreihe  und  dem  Schuhe  schärfer  und  be- 


Abbild.  15. 


Schuh.  Rachen. 


Schnitt  Schnitt 

AA.  UB. 


Abbild.  14.  Abb.  16.  Rechen. 

Abbild.  14  bis  17.  Verstellbare  Schoibe  mit  Schuhen  und  Rechen. 


was  ganz  unerheblich  ist,  w-eil  ja  selbst  die  Zug-  stimmter  wird.  Bei  der  alten  East-River-Brücke 

festigkeit  des  Drahtes  um  3 bis  5 Hundertstel  liegen  die  Schleifenenden  der  Drähte  jedes  Kabels 

schwanken  darf.  in  sechs  Reihen  über  dem  zugehörigen  Schuh, 

Wichtig  erscheinen  die  A ufl ager s t rei  fen  der  die  Bolzen  der  Ankerstäbe  fafst,  aber  ohne 
(bearing  Strips)  der  Stahlschuhe  (Abbild.  11),  weil  | Unterlagsstreifen,  so  dafs  der  Druck  auf  die 
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unterste  Drahtreihe  sehr  bedeudent  wird.  Linden- 
thal berechnet  diesen  Stauchdruck  für  seine  An- 
ordnung (wobei  im  gröfsten  Querschnitt  \ Abbild.  13] 
20  Drahlreihen  übereinander  liegen)  in  der  un- 
tersten Reihe  auf  höchstens  etwa  1,5  t/qcm. 
Das  ist  eine  mäfsige  Ziffer,  die  ja  bekanntlich 
schon  bei  gewöhnlichen  Bolzenverbindungen 
zugelassen  wird. 

Die  Auflagerstreifen  haben  noch  einen 
anderen  Vorzug  : sie  erhöhen  die  Seilreibung 
in  der  Schleife,  so  dafs  der  kalt  um  den 
Schuh  gebogene  Draht  beim  Zerreifsver- 
suche  nie  in  der  Schleife,  sondern  stets  in 
seinen  geraden  Enden  reifsen  wird.  Danach 
sind  die  Schleifen  die  stärksten 
T heile  der  Drahtgliederketten. 
Lindenthal  hält  sie  für  zuverlässiger 
als  Seilkopfverbindungen ; das  wird  für 
amerikanische  Verhältnisse  auch  zutref- 
fend sein. 

Fraglich  könnte  cs  allerdings  erschei- 
nen , ob  nicht  die  elastischen  Formände- 
rungen, denen  die  Hängegurte  beim  Wechsel 
der  Luftwärme  und  bei  einseitiger  Ver- 
kehrsbelastung ausgesetzl  sind,  unzulässige 
Spannungen  in  den  Drahlschleifen  hervor- 
bringen werden.  Denn  es  liegt  auf  der 
Hand,  dafs  dabei  auf  ein  Mitdrehen  der 
Schleifenschuhe  um  die  Bolzen,  wegen  der 
grofsen  Reibung  zwischen  Bolzen  und 
Schuh , nicht  gerechnet  werden  darf,  so 
dafs  eine  zeitweilige  gegenseitige  Drohung 
der  Schuhe  eines  Drahtgliedes  erwartet 
werden  mufs.  Aus  einer  solchen  (in  Abh.  12 
dargestellten)  Verdrehung  eines  Drahtgliedes 
in  der  Nähe  der  Thurmlager  ist  zu  er- 
kennen , wie  dabei  die  Drähte  über  den 
Schuhen  sich  biegen  werden.  Damit  nun 
solche  Biegungen  nicht  zu  hohe  Nebenspannungen 
in  den  Drähten  hervorrufen,  hat  Lindenthal  die 
Endflächen  der  Schuhe  (wie  aus  den  Abbild.  9 
und  10  genauer  zu  sehen)  mit  einem  Halbmesser 
von  6,35  m nach  einwärts  gekrümmt,  was  einer 
Spannung  von  etwa  1 t/qcm  entspricht.  Eine 
Nebenspannung  in  solcher  Höhe  würde  aber  rech- 
nungsmäfsignur 
bei  einer  elas- 
tischen Verschie- 
bung derThurtn- 
lager  eintreten 
können,  wenn  an 


III. 


einem  sehr  heifsen  Sommertage  die  Mittelöffnung 
der  Brücke  durch  500  Locomotiven  belastet 
wäre.  Das  wäre  aber  ein  ßclastungsfall , der 
fast  aufser  dem  Bereiche  der  Möglichkeit  liegt. 
Trotzdem  will  Lindenthal  die  Drahlglicder- Quer- 
schnitte in  der  Nähe  der  Thürrae  (Abbild.  13) 
entsprechend  verstärken.  An  anderen  Stellen  der 
Hängegurte  sind  die  möglichen  elastischen  Form- 
änderungen in  den  Knoten  ohne  Belang. 


Die  von  Lindenthal  vorgesehene  fabrik- 
mäfsige  Herstellung  der  Drahtglieder 
bietet  manche  Neuheiten. 

Der  Draht  (Nr.  3 der  Birmingham  - Lehre, 
6,58  mm  stark)  wird  zuerst  in  einer  Maschine 
genau  gerade  gerichtet.  Den  geraden  Draht 
windet  man  dann , ohne  dafs  er  Span- 
nungen oder  Verbiegungen  erhält,  fest 
auf  eine  Scheibe  von  13  m Durchmesser 
(Abbild.  1 4 bis  1 7)  und  löthet  dabei  seine 
Enden,  wie  bereits  erwähnt,  zusammen. 
Weil  mm  für  neun  verschiedene  Draht- 
glieder- Querschnitte  ebenso  viele  verschie- 
dene Drahllängen  nöthig  werden , ist  die 
Scheibe  mit  verstellbaren  Armen  versehen, 
so  dafs  man  sie  für  alle  nolhwendigen 
Durchmesser  einstellen  kann.  Wie  Abb.  1 -4 
und  17  veranschaulichen,  nehmen  zwei 
dieser  Arme  je  einen  Stahlschuh  mit  ein- 
gelegtem Auflagcrstreifen  auf;  andere  Arme 
sind  an  ihren  Enden  mit  Rechen  (Abb.  15 
und  16)  versehen,  um  beim  Aufwinden  die 
genaue  Lage  des  Drahtes  zu  sichern. 

Anfang  und  Ende  der  zusammengelöthe- 
ten  Drahtlänge  werden  um  die  Kanten  des 
Schuhes  gebogen  und  durch  Klammern 
(aus  weichem  Stahlgufs  gefertigt,  Abbild.  9) 
festgehalten.  Diese  Klammern  sind  in  den 
Abbild.  7 und  8 der  besseren  Deutlichkeit 
wegen  fortgelassen  worden. 

Die  Scheiben  sollen  eine  so  grofse 
Breite  erhalten,  dafs  gleichzeitig  vier  Draht- 
glieder aufgewunden  werden  können ; auch 
sind  sie  so  eingerichtet,  dafs  man  den  fer- 
tigen Drahtring  — der  übrigens  mit  seinen 
beiden  Schuhen  durch  Drahtbündelung  vor- 
übergehend zusammengehalten  wird  — 
leicht  abnehmen  kann  (Abbild.  18).  Der  gebündelte 
Ring  kommt  darauf  in  eine  Wasserdruckpresse,  durch 
deren  Anlassen  (bis  auf  höchstens  800  tDruck)  er 
allmählich  seine  künftige  Gestalt  erhält  (Abb.  19). 
Dabei  wird  gleichzeitig  der  Draht  durch  seitlich 
angebrachte  Fressen  (mit  höchstens  200  t Druck) 
fest  zwischen  die  Flantschen  der  Stahlschuhe  ge- 
drückt (Abb.  20) 
und  durch  Auf- 
biegen und  Fest- 
machen von 

Abbild.  21.  l)as  Drahlgliod  in  der  Hohrbank.  Klammem  in  der 

Lage  gehalten. 


Abbild.  20. 
Fertig  geprefetoa 
Drahtgiied. 


In  diesem  Zustande  wird  das  Drahtglied  auf 
die  Bohrbank  gebracht,  wo  bei  einem  dauernden 
gleichmäßigen  Druck  (von  etwa  350  kg  auf  jeden 
Draht,  Abbild.  21)  beide  Bolzenlöcher  gleichzeitig 
ausgedreht  werden , so  dafs  der  46  cm  starke 
Bolzen  mit  einem  Spiel  von  nicht  mehr  als 
0,8  mm  (Vsv  Zoll)  genau  pafst.  Eine  solche 
Genauigkeit  wird  bei  den  amerikanischen  Bolzen- 
brücken in  der  Regel  verlangt  und  auch  erfüllt. 
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Bei  der  beschriebenen  Herstellungsweise  rechnet 
Lindenthal  darauf,  alle  Drahtglieder  von  genau 
gleicher  Länge  zu  erhalten.  Jedes  Glied  wird 
schliefslich  mehrmals  in  einen  tiefen,  mit  heifsem 
Oel  gefüllten  Trog  gelegt  und  danach  jedesmal  j 
abgetrocknet,  um  endlich  nach  erfolgter  sorgfältiger  ! 
Absteifung  (mit  Hülfe  von  Holzstücken  und  dergl.) 
auf  die  Baustelle  verschickt  zu  werden. 

Lindenthal  hofft  die  7300  Stück  der  in  den 
beiden  Hängegurlen  enthaltenen  Drahtglieder  durch 
10  Maschinen  in  16  Monaten  fertigstellen  zu 
können,  das  macht  zwei  Glieder  den  Tag  für  eine 
Maschine.  Er  hält  seine  Drahtgliederketten  für 
die  billigsten  Traggurte,  die  es  für  weitgespannte 
Hängebrücken  giebt,  und  rechnet  für  die  fertig 
aufgehängten  Drahtgliederketten*  einen  Breis  von 

* Ueber  die  Aufhängung  der  Drahtglieder  auf 
der  Baustelle.  Vergl.  Nr.  12,  S.  503. 


etwa  840  - H>  für  die  Tonne  (i'/s  Gents  für  1 Pfund), 
: während  Morison  dagegen  seine  Spiralseilkabel  mit 
etwa  1300  <.4(>  veranschlagt.  Die  Kabel  der  allen 
East -Biver- Brücke  sollen  fast  2000  tM  für  die 
Tonne  gekostet  haben ; heute  würde  man  die 
Röhlingschen  Kabel  fertig  aufgehängt  zur  Hälfte 
dieses  Preises  haben  können. 

Am  Schlüsse  seiner  obigen  Darlegungen  ent- 
ledigt sich  Verfasser  der  angenehmen  Pflicht,  dem 
Hrn.  Chefingenieur  Lindenthal  in  New  York, 
der  Firma  Felten  k Guilleaume  in  Mülheim 
a.  Rh.  und  dem  Hrn.  Oberingenieur  Kühler  in 
Efslingen  verbindlichst  zu  danken  für  die  bereit- 
willige Ueberlassung  von  Mittheilungen  und  Zeich- 
nungen, die  bei  der  Abfassung  der  Aufsätze  als 
Grundlage  gedient  haben. 

Dresden  im  November  1897. 

Mehrten*. 


Die  Anthracithocliöfen  in  Südwales. 

Von  Hütteningenieur  Oscar  Simmersbach  in  Zabrze,  Oberschlesien. 


Grofsbritannien  befindet  sich  in  der  glücklichen 
Lage,  aufser  einer  vorzüglich  geeigneten  Koks- 
marke sich  zum  Erblasen  von  Roheisen  noch  der 
rohen  Steinkohle,  d.  h.  magerer  Stückkohle,  und 
des  Anthraeits  bedienen  zu  können.  Wenngleich 
die  Anwartschaft  auf  die  erste  erfolgreiche  Ver- 
wendung des  Anthraeits  im  Hochofen  Schottland 
gebührt,  woselbst  man  schon  1831  auf  den  Glyde- 
werken  mit  erhitztem  Winde  Anthracitroheisen  er- 
zeugte, so  brachten  es  doch  die  mächtigen  Anthracit- 
Hölze  von  Südwalcs  mit  sich,  dafs  dieses  Land  die 
Hochburg  der  Anthracit-Roheisenindustrie  wurde, 
während  in  Schottland  mit  Rücksicht  auf  das  dortige 
Steinkohlenvorkommen  die  Anwendung  von  magerer 
Stückkohle  sich  verbreitete  und  allgemein  wurde. 

Die  ersten  Versuche,  Eisenerze  mit  Anthracit  zu 
schmelzen,  stellte  in  Süd  wales  Mr.  DavidThomas 
im  Jahre  1820  auf  der  Hütte  zu  Yniscedwyn  an. 
Zunächst  mischte  er  Anthracit  mit  Koks,  aber  selbst 
bei  den  verschiedensten  Ofenprofileu  kam  er  zu 
keinem  günstigen  Ergebnifs,  da  die  Anwendung  des 
kalten  Windes  dem  entgegenstand.  Neilsons 
Winderwärmung  in  Schottland  brachte  Mr.  Thomas 
auf  den  Gedanken,  auch  seinerseits  den  Gebläsewind 
zu  erhitzen  und  die  Schmelzversuche  mit  Anthracit 
wieder  aufzunehmen.  In  einem  neuerbaulen  Hoch- 
ofen'gelang  es  ihm  dann  am  5.  Februar  1837, 
gutes  Roheisen  zu  erblasen.  * 

* Im  Juli  1839  ging  Thomas  nacli  Pennsylvanien, 
um  auch  dort  Anthracithochöfen  zu  erbauen ; am  4.  Juli 
1840  tiol  das  erste  amerikanische  Anthracitroheisen. 


Die  Anthracitkohle  in  Südwales  enthält  ver 
hältnifsmäfsig  sehr  wenig  Asche  und  zeigt  auch 
einen  geringen  Schwefelgehalt,  wie  sich  aus  nach- 
stehender Tabelle  ergiebt. 


Anthracitkohle  zu  Ynisced wvn-Süd wales. 


I 

li 

111 

IV 

•« 

•V» 

«/. 

•/. 

Kohlenstoff 

90,48 

87,61 

87,76 

86,67 

Wasserstoff 

3,77 

3,62 

3,76 

3,24 

Sauerstoff  und  Stickstoff 

1.95 

3,10 

2,75 

3,15 

Schwefel 

0,54 

0,81 

0,78 

0,74 

Asche 

1,95 

3,55 

3,90 

5,00 

Feuchtigkeit 

1.31 

1,31 

1,25 

1.20 

100,00 

100,00 

100.00 

100,00 

Dieselben  Kohlen  haben,  bei  100 

G.  getrocknet, 

folgende  Zusammensetzung: 

°/o 

°.'o 

•Io 

Kohlenstoff 

91,58 

88.77 

88,87 

87,72 

Wasserstoff 

3,82 

3,67 

3,80 

3,28 

Sauerstoff  und  Stickstoff 

1,98 

3,14 

2,79 

3,19 

Schwefel 

0,54 

0,82 

0,79 

0,75 

Asche 

1,98 

3,60 

3,75 

5,06 

100,00 

100,00 

100,00 

100,00 

ln  den  letzten  zehn  Jahren  hat  der  Anthracit- 
Bergbau  in  Südwales  einen  gewaltigen  Aufschwung 
genommen;  während  1888  noch  906 258  t ge- 
fördert wurden,  betrug  die  Erzeugung  1895 
1 761  186  t,  d.  h.  sie  stieg  um  rund  95  %.  Ueber 
die  Erzeugungsentwicklung  in  den  Jahren  1 890  bis 
1895  giebt  die  folgende  Zusammenstellung  nähere 
Auskunft. 
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Anthraciterzeugung  in  Sildwales  1890  b i s 1895. 


Bezirk 

Brecon  

Carmarthen  .... 

Glainorgan 

Pembroke 

1890 

15-4  530  l 
407  747  l 
586  731  t 
71  908  t 

1801 

176  994  t 
409  723  t \ 
596  633  t / 
74  811  t 

1892 

196  570  t 
1 032  189  t 
80  842  t 

1893 

188  915  t 
985  000  t 
89  019  t 

180t 

233  228  t 
1 234  466  t 
82  460  t 

1896 

258  747  t 
/ 668  861  t 
\ 748  520  t 
85  058  t 

Summa  . . 

1 220  916  t 

1 258  161  t 

1 309  701  t 

1 262  934  t 

1 550  154  t 

1 761  186  t 

ln  1896  wurden  1784  963  t Anthracit  ins- 
gesammt  gefördert. 

Die  in  Südwales  vorkommenden  Eisenerze 
gehören  hauptsächlich  zu  den  Thoneisensteinen 
und  enthalten  als  Grenzzahlen  20  bis  41  % Fe, 
8,3  bis  42  % SiO*,  0,2  bis  1 1 # Al*  0*  bis  zu 
2,8  $ P*  Or,  und  1 bis  4 % flüchtige  Bestandteile. 
Der  Thoneisenstein  von  Dowlais  hat  nach  Tr u rau 
nachstehende  chemische  Zusammensetzung: 


FeCOa 27,8  % 

CaCOa 48,8  , 

SiO* 10,9  „ 

Ala  0* 10,5  , 

Flüchtige  Bestandteile  1,0  , 

Feuchtigkeit  . . . . . 1,0  „ 


100,0  % 

Der  Thoneisenstein  findet  fast  nur  in  geröstetem 
Zustande  Anwendung. 

Im  übrigen  verhüttet  man  die  Roteisensteine 
aus  dem  benachbarten  Cumberlandbezirk  und 
spanische  Erze.  Dem  Anlbracit  setzt  man 
gewöhnlich  25  % Koks  zu,  wie  man  es  auch 


bei  den  amerikanischen  Anthracitochöfen  zu 
tun  pflegt. 

Die  ersten  Anthracithochöfen  waren  sehr  klein, 
etwa  9 m hoch;  Mille  der  50er  Jahre  ging  man 
auf  12  m Höhe  bei  Giefsereieisen  und  auf  14,75  m 
bei  Darstellung  von  weifsem  Eisen,  beides  als 
Maximum.  Eine  gröfsere  Höhe  des  Ofens  hielt 
man  nicht  für  angebracht,  weil  man  die  Sprödig- 
keit des  Anthracits  und  seine  Fähigkeit,  in  der 
Hitze  zu  zerspringen,  fürchtete.  Dagegen  hielt 
man  einen  weiten  Kohlensack  zur  Erlangung  einer 
hohen  Erzeugung  für  sehr  zweckmäfsig.  Bei 
Darstellung  von  Frischereiroheisen  liefs  man  — 
da  die  Erze  leichtflüssig  und  leichtreducirbar 
waren  — das  Gestell  als  solches  fort  und  legte 
dafür  den  Kohlensack  möglichst  hoch,  so  dafs 
dann  bei  diesen  Oefen  der  Schmelzraum  sehr  eng 
aussah.  Oefen,  welche  auf  graues  Roheisen  gingen, 
besafsen  hingegen  ein  Gestell.  Einen  ausführlichen 
Ueberblicküberdiedamaligen  Hoehofenconstructions- 
und  Betriebsverhältnisse  gewährt  die  dem  Reise- 
bericht vonGruner  und  Lau  („Annales  des  Mines* 
1861/62)  entnommene  Statistik. 


Tabelle  1.  Hochofer.-Constructions-  und  Bclricbsverbällnissc  in  Südwales  1850  bis  1850. 


Hoho 

Durch- 

Durch- 

Durch- 

Volumen 

Er  cbm 

Art  des 
Hob- 

Aus- 

11  och  öfen 

Gelammt- 

des 

HShe  des 

messer 

mc*aor 

d«ra 

rnessor 
der  Ebene 

des 

ganzen 

Zeugung  Inhalt 

bringen 
des  ge- 

liölio 

Kohlen- 

Gestells 

der 

Kohlen- 

vor  den 

Schachtes 

in  2t  f.  d.  t 

eisens 

röstolen 

sacke 

Gicht 

sacke 

Formen 

in  cbm 

Stunden  j Hohcis. 

Erzes 

zu  Yniscedwyn  . . 

11—12 

5-5,5 

2 

2,6—3 

3,6-4 

1,35 

80—  85 

10—12  7-8 

Graues 

Oiofwr« 

40-45 

, Tredcgar .... 

13 

4,5 

1.8 

2.9 

4,6 

2 

120—125 

20-22  6 

Weifses 

37-38 

„ Victoria  .... 

13,40 

5 

1,35 

2,25 

4,7 

2.1 

115—120 

24  5 

38 

. Dowlais  .... 

13—14,5 

6—8 

O 

Vi 

ü* 

c 

2,8 -3,3  4,5— 5,2 

1,9-2 

140—150 

25  5,6—6 

40—42 

(gewöhnliche  Oefen) 

„ Ebbwvale  . . . 

14,65 

6-7 

0,9  —1,35 

3-3,2 

4Ä 

i 

X 

1,8-2,25 

160—170 

25—30  6 

38 

, Dowlais  .... 

14,75 

9.2 

0,75 

3 

c,i 

2,4 

230—235 

45  -50  5 

40-4-4 

(grofser  Ofen) 

1 

Tabelle  2. 


Hoch  ö fc  n 

Anzahl  Durch- 

der  Wind- 

u,,r  messer 

Formen  , _ nressung 

der  Düsen  ' 

u,,tl  , in  in 

Düsen  1,1  cm 

Tem- 

peratur 

des 

Windes 

Wind  f.d.  t 
Huheisen, 
aus  dem 
BrenusloO 
berechnet 

Wind 
i.  d. 
Minute 

Verbraucl 
3 • E 

5-  | 

tu  u •» 

3“  - 
& | 3 

f.  d.  t Roheisen 
Steinkohle 

jfiiTgT 

e!  IVI 

Erz 

u.  Kalk- 
stein 
f.  d.  1 
Stein- 
kohle 

Koks- 

zusatz 

zu  Yniscedwyn  . . 

6-7  3,2—4  0,17-0,20 

350—400 

6,690 

46 — 56 

2,38 

0,8 

1,75 

1 

1,82 

- 

. Tredcgar .... 

5 6 7.:.  S.l  0,13—  0,16 

300— 330 

5,709 

81 

2.75 

0,62 

2.35 

0,25 

1,43 

>/;  Kok» 

. Victoria  .... 

5—6  7.5— 8.1  0,13  -0,16 

300  330 

5,129 

85 

2.03 

0,50 

2.20 

0,25 

1,42 

V,  Koks 

» Dowlais  .... 

5—7  7,5  0.13—0,16 

300—330 

4,964 

86 

2,4 

0,85 

1.90 

0,35 

1,70 

. Ebbwvale  . . . 

6 7.5— 8,1  0,13—0,16 

300—330 

5,798 

100— 12(1 

2,63 

1,00 

2,40 

0.25 

1,51 

»/,  Koks 

. Dowlais  .... 

7 8,7  0,15  -0,16 

315—330 

5,352 

ISO 

2.4 

0,85 

2,00 

0,35 

1,62 

(groficr  Ofpn) 

Die  neueren 

Oefen  sind  durchweg 

höher, 

Dowlaiswerke  ansehen , 

welcher  eine 

Höhe 

18  bis  20  m gewöhnlich,  als  Maximum  kann  von  über  24  m besitzt.  Die  näheren  Abmessun- 


•nan  wohl  den  jüngsterbauten  Hochofen  Nr.  1 1 der  gen  ergeben  sich  aus  nachstehender  Profilzeich- 
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nung.*  Der  Ofen  hat  ein  verhältnifsmäfsig  sehr 
schlankes  Aeufsere ; die  Verengung  an  der  Gicht  hat 
den  Zweck,  trotz  Anwendung  des  Parryschen  Trich- 
ters eine  Verkeilung  der  Erze  mehr  nach  dem  Ofen- 
innern  zu  erwirken  ; Rast  und  Gestell  des  Ofens 
werden  durch  Kühlkästen  bezw.  Berieselung  mit 
Wasser  gekühlt.  Aelmlich  sind  noch  drei  andere 
Oefen  der  Dowlais-Compagnie  gebaut.  An  jeden» 
dieser  Oefen  befindet  sich  ein  automatischer 
Apparat  zum  Registriren  des  Zeitpunktes  des  Auf- 
gichlens  und  gleichzeitig  der 
Zeitdauer,  während  welcher 
die  Hochofengicht  geöffnet 
war;  ebenso  wird  auch  das 
Umstellen  der  Winderhitzer 
auf  Gas  oder  Luft  graphisch 
durch  einen  selbsttätigen 
Apparat  dargestellt.  Die  Wind- 
temperatur wird  mittels  des 
Le  Cbatelierschen  Pyrometers 
gemessen,  wobei  Schaulinien 
wiederum  die  Schwankungen 
der  Windwärme  anzeigen. 

Durch  diese  selbsttätigen 
Registrirapparate  wird  dem 
Betriebsleiter  nicht  nur  die 
Uebersicht  über  den  Betrieb 
ungemein  erleichtert,  son- 
dern er  hat  zugleich  auch 
eine  genaue  Controle  über 
Zeitpunkt  und  Dauer  ein- 
zelner wichtiger  Arbeitsvor- 
richtungen. Der  Gebläsewind 
wird  in  1 1 Cowper  - Appa- 
raten auf  700  C.  erhitzt, 
während  die  alte  Hochofen- 
anlage mit  Withwcll-Erhitzern 
versehen  ist.  Die  Cowper- 
Apparate  sind  20,7  m hoch, 
im  Durchmesser  7,3  m weit 
und  haben  eine  Heizfläche 
von  4408  qm. 

Hinter  den  Hochöfen  ste- 
hen, in  einer  Linie  mit  den- 
selben, drei  Kohlenbunker 
von  je  1250  t Fassungsraum, 
ferner  12  Erzkasten  von  je  867  l Inhalt  und  4 Kalk- 
steinbunker von  je  850  t ; die  beiden  letzteren 
können  auch  zu  Röstzwecken  Benutzung  finden. 
Ueber  die  Sammelkasten  gehen  mit  eisernen  Säulen 
gestützte  Geleise  hinweg,  auf  welche  die  Eisen- 
bahnwagen durch  einen  Aufzug  von  1 7,50  m 
Höhe  hydraulisch  gehoben  werden,  um  dann  die 
Bunker  zu  füllen.** 


* Nach  .The  Iron  aml  Coat  Trades  Review“ 
6.  August  1897. 

**  Vergl.  .Stahl  und  Eisen“  1897  Nr.  15,  S.  035. 


Das  Einformen  der  Masseln  vollzieht  sich  in 
der  Weise,  dafs  die  zu  einem  ganzen  Giefsbelt 
gehörigen  Masselformen,  welche  einerseits  durch 
den  die  Laufrinne  bildenden  Balken  und  anderer- 
seits durch  eine  mit  jedem  vierten  Masselholz 
verbundene  Schiene  Zusammenhängen,  gleichzeitig 
eingeformt  und  nach  dem  Einformen  ebenso  auf 
einmal  herausgehoben  werden.  Ein  Laufkrahn, 
der  die  ganze  Giefshalle  bestreicht,  hebt  sodann 
das  zusammenhängende  Masselbett  nach  dem  Er- 
kalten hoch,  so  dafs  es  dann 
mittels  Wagen  unter  einen 
dreistufigen  Prefsambofs  ge- 
schoben werden  kann ; letz- 
terer wird  hydraulisch  betrie- 
ben und  bricht  beim  Her- 
untergange nacheinander  drei 
Masseln  mitten  durch  und  zu- 
gleich vom  Laufrinnenbalken 
ah,  worauf  die  Masseln  wie- 
der weiterrücken.  Die  ab- 
gebrochenen Stücke  gleiten 
über  eine  schiefe  Ebene  in 
die  Verladewagen.  Zur  ganzen 
Bedienung  bedarf  es  nur 
eines  Arbeiters,  der  jeweilig 
die  einzelnen  Hebel  in  Be- 
wegung setzt.* 

Die  Erzeugung  eines  jeden 
Ofens  beträgt  1300  t in  der 
Woche;  für  die  nächsten 
Jahre  wird  demnach  Süd- 
wales eine  nicht  geringe  Er- 
zeugungserhöhung an  Roh- 
eisen aufweisen.  1876  stan- 
den** von  den  48  vorhan- 
denen Hochöfen  nur  16  im 
Feuer,  welche  56589 1 Giefse- 
reieisen  und  457  103  t Hä- 
matit und  Basisches  erzeug- 
ten, insgesammt  513692  t, 
d.  h.  f.  d.  Ofen  32100  t im 
Jahr.  Mit  dieser  jährlichen 
Durchschnittsleistung  nimmt 
Südwales  die  5.  Stelle  unter 
den  Eisendistricten  Grofsbri- 
tanniens  ein.  Die  führende  Stellung,  welche  Südwales 
auch  in  dieser  Beziehung  vor  50  Jahren  beanspruchte, 
wird  es  wohl  kaum  wieder  einnehmen,  wohl  aber  wird 
man  mit  der  Annahme  nicht  fehl  gehen,  dafs  Schott- 
land die  Anwartschaft  auf  den  zweiten  Platz  unter 
den  Roheisen  erzeugenden  Districten  Englands  noch- 
mals wieder  an  Südwales  abtreten  wird.  — 


* Vergl.  Cardiff  .an  illustruted  handbook“. 
Editcd  !>y  John  Bullinger,  Cardiff  1896.  (Vergl.  auch 
.Stahl  und  Eisen“  1897  Nr.  15,  S.  64t.) 

**  Nach  .Mineral  Statistics  of  the  United  King- 
dom“ for  1896. 
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1.  Wasserzuführung  für  Rast  und  Ge- 
stell. Die  Anordnung  einer  grofsen  Zahl  Kühl- 
kästen , wie  solche  schon  vor  30  Jahren  in 
Deutschland  in  den  Rasten  der  Hochöfen  gebräuch- 
lich , hat  nun  auch  die  amerikanischen  Hochöfen 
erreicht.  Um  diesen  vielen  Kühlplatten  das  Wasser 
zuzuführen,  ordnet  man  verschiedene  wagerechte 
oder  senkrechte  Zuleilungsröhren  an,  von  welchen 
aus  die  Kühlplatten  bedient  werden. 

Eine  solche  Anordnung , dargestellt  in  den 
Figuren  1,  2 und  3,  theilt  Henry  G.  Bau  man 
in  Pittsburg  mit.  * 

Die  Anordnung  ist 
ohne  Beschrei- 
bung verständlich. 

Sie  soll  den  Vor- 
theil haben, diebis- 
herige  grofse  Zahl 
der  kleinen  Verbin- 
dungsröhren zu 
vermindern. 

2.  Unterslüt- 
zungen  (buck- 
stave)  und  Küh- 
ler, erfunden  von 
James  Scott, 

Superintendent 
der  Lucy-Oeren,** 
werden  als  Pfeiler 
zwischen  den 
Kühlkäslen  der 
Windformen  im 
Gestell  angeord- 
net. Sie  haben  die 
Aufgabe,  das  Rast- 
mauerwerk zu  tra- 
gen, und  sind  in  dem  Raum  zwischen  zwei  Kiihl- 
kästen  aufgestcllt,  so  dafs  diese  Kühlkästen  keinen 
Druck  durch  das  Rastmauerwerk  auszuhalten 
haben,  also  leicht  auszuwechseln  sind. 

Diese  Unterstützungen  (huckstavc),  welche  zu- 
gleich Kühlkästen  sind  (Fig.  -i  und  5),  sollen  auch 
die  Anordnung  einer  möglichst  grofsen  Zahl  Kühl- 
kästen mit  Windformen  ermöglichen ; die  Figur  6 
zeigt  deren  1 6. 

Eine  Anordnung,  welche  auch  diese  gekühlten 
Unterstützungen  (buckslaves)  überflüssig  macht, 
ist  von  L ü r in  a n n - Osnabrück  schon  vielfach  in 
Deutschland  ausgeführt.  In  der  Beschreibung 
dieser  Anordnung ***  ist  besonders  hervorgehoben: 

4 „Iron  Age*  1897,  22.  Juli,  S.  14. 

**  .American  Manufacturer  and  lron  World“, 
l’illsbiirg,  3.  September  1897. 

***  „Stahl  und  Eisen“  1887,  Nr.  8 S.  509. 


„Man  kann  den  seitlichen  Raum  zwischen 
„den  Kühlkäslen  zweier  Windformen,  welcher 
„bisher  durch  die  gemauerten  Pfeiler  ein- 
genommen wurde,  mit  am  Tragkranz  auf- 
„ gehängten  Kühlkästen  und  Reservewindformen 
„ausfüllen,  und  benutzt  dann  letztere  entweder 
„zum  Blasen  oder  zum  Kühlen  dieses,  den 
.höchsten Temperaturen  ausgesetzten  Ofentheils.  * 
Eine  fernere  Beschreibung  dieser  Anordnung 
von  Kühlkästen  mit  und  ohne  Windformen  gab 
van  Vlooten,*  und  ähnelt  dessen  Anordnung 

der  neuen  ameri- 
kanischen Erfin- 
dung um  so  mehr, 
als  sie  auch  kein 
Aufhängen  der'^ 
Kühlkäslen  am 
Rastmanlel  vor- 
sieht, wie  das  in 
der  vorstehend  be- 
schriebenen An- 
ordnung von  1887 
der  Fall  ist.’  2 

3.  G a i u e s 
W i n d f o r m.  ** 
Diese  in  den  Fig.  7 
und  8 dargestell- 
ten Windformen 
haben  eine  Mün- 
dung von  der  in 
Figur  0 genau 
wiedergegebenen 
Form.  Der  Grund- 
rifs des  Gestells 
(Figur  10)  giebt 
Aufschlufs  über 

die  von  dem  Erfinder  A.  I*.  Gaines  in  South 
Pittsburgh,  Tenn.,  beschriebene  Wirkungsweise 
dieser  Form  der  Mündung  der  Windformen  der 
Hochöfen.  Der  Schnitt  1 in  Fig.  10  soll  zeigen, 
wie  die  alte  Anordnung  von  8 Windformen,  mit 
kreisrunden  OelTnungen , in  dem  Umfange  eines 
Gestells  grofse,  todte,  weil  vom  Wind  unberührte 
Räume  u über  läfst.  Der  Schnitt  2 in  Fig.  10 
soll  zeigen,  wie  diese  lodten  Räume  a durch  An- 
ordnung von  16  statt  8 Windformen,  in  demselben 
Umfange,  vermindert  sind.  Doch  soll  diese  Figur 
auch  den  Zweifel  darüber  zum  Ausdruck  bringen, 
ob  der  Wind  auch  bis  in  die  Milte  des  Gestells 
dringt,  oder  ob  hier  dann  noch  die  angedeuteten 
todten  Räume  «'  entstehen. 

Diesen  allen  Anordnungen  gegenüber  soll  nun 
die  Gaines  sehe  WindformötTnung  eine  gleich- 

* „Stahl  und  Eisen“  1893.  Nr.  1 S.  27. 

**  „The  lron  Age“,  25.  November  1897,  S.  6. 
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mäfsige  Vertheilung  des  Windes  mit  gleichförmigem 
Druck  über  die  Gesammtfläche  fies  Gestells  ver- 
anlassen. 

Die  in  Fig.  II  gezeichnete  OelTnung  soll  den 
Entfernungen  und  Widerständen  in  der  vom 


Querschnitte  der  OelTnung  sollen  zu  den  Feldern 
1 bis  7,  im  Schnitt  4 der  Fig.  10  des  Gestells, 
in  einem  Verhältnifs  von  1 : 50  stehen.  Soweit 
die  Beschreibung.  Es  ist  klar,  dafs  die  hier  an- 
gegebenen Verhältnisse  überall  verschieden  sein 


Winde  zu  durchdringenden  Schicht  entsprechend 
so  conslruirl  sein,  dafs  die  Wirkung  des  Windes 
in  allen  Theilen  dieser  Schicht  dieselbe  ist. 

Die  Breite  der  Felder  1 bis  7 (Fig.  9)  soll 
1 Zoll  engl,  entsprechen,  und  die  zugehörigen 

XXIV.» 


werden,  je  nach  der  Dichtigkeit  der  Beschickung 
u.  s.  w.  Man  wird , bevor  man  Versuche  mit 
einer  gröfseren  Zahl  von  Windformen  und  mit 
diesen  Ga i nesselten  Windformen  Anstellt,  gut 
thun , in  deti  verschiedenen  Werken  und  Zeit- 

4 
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Schriften  die  Veröffentlichungen  über  die  Raschelte-  I 
Oefen  nachzulesen ; ein  solcher  Ofen  war  für  Koks  vor 
40  Jahren  in  Mülheim  a.  Rhein  kurze  Zeit  im  Betriebe. 

4.  Sicherheits -Gasfang  von  F.  H.  Foote 
für  die  Hochöfen  der  Illinois  Steel  Company* 
erfunden,  soll  den  Zweck  haben,  die  Gefahren  der 
plötzlich  eintretenden  Explosionen  zu  vermindern. 
Zu  dem  Ende  ist  der  Gasfangmantel  (Fig.  11,  12 
und  13)  aus  Eisen  hergestellt  und  mit  Explosions- 


• „Iron  and  Steel  Tradcs  Journal“,  2.  October 
1897  S.  435. 


thiiren  H versehen,  welche  sich  durch  ihr  Eigen- 
gewicht schliefsen,  wenn  sie  bei  einer  Explosion 
aufschlagen.  Der  Querschnitt  dieser  Explosions- 
thüren  H zusammengenommen,  ist  so  grofs  als 
derjenige  der  Gichtweite  a.  Die  entzündeten  Gase 
treten  unterhalb  der  dichten  eisernen  Gichtbühne 
ins  Freie,  so  dafs  die  Aufgeber  geschützt  sind. 
Fig.  12  und  13  zeigen  die  Rahmen  der  Explosions- 
thüren  mit  Wasserkühlung.  Die  neueren  deutschen 
Hochöfen  werden  alle  solche  oder  ähnliche  Ein- 
richtungen haben,  wenn  auch  ohne  Wasserkühlung. 

November  1897.  LfirmafM-Osnabrück. 


Mittheilungen  aus  dein  EisenhUtteiilaboratorium. 


Oie  Diamanten  des  Eisens  und  des  Stahls. 

Von  Löon  Franck  in  Esch  a.  d.  Alzetto.* 

Nachdem  ich  im  Monat  August  des  Jahres 
1896  in  dieser  Zeitschrift  eine  kleine  Abhandlung, 
betitelt  „Die  Diamanten  des  Stahls“  ver- 
öffentlicht hatte,  wurden  mir  von  Collegen  ver- 
schiedene mikroskopische  Präparate  zur  Beur- 
theilung  vorgelegt,  die  indessen  bewiesen,  dafs 
dem  Nichteingeweihton  sich  gröfsero  Schwierig- 
keiten darbieten,  als  ich  anfangs  geglaubt  hatte. 

Alle  mir  eingesandten  Proben  enthielten  näm- 
lich in  reichlicher  Menge  Siliciumcarbide,  Graphit- 
krystalle  nebst  Silicaten,  ein  Zeichon,  dafs  die 
Methoden  zur  Trennung  dieser  verschiedenen 
Körper  nicht  genau  genug  bekannt  sind.  Aus 
diesem  Grunde  gebe  ich  im  Nachstehenden  kurz 
don  zu  befolgenden  Analysongang  an. 

Zur  Untersuchung  eignen  sich  am  besten  nufs- 
grofse  Stücke  des  Stahls  oder  Eisens.  Bohrspäne 
sollen  nicht  zu  solchen  Arbeiten  benutzt  werden. 
Zu  jeder  Untersuchung  werden  800  bis  500  g 
Material  in  gewöhnlicher  concentrirter  Salpeter- 
säure aufgelöst.  Königswasser  ist  als  Auflösungs-  | 
mittel  gänzlich  zu  verwerfen. 

Die  Auflösung  soll  in  einer  grofsen  Porzellan- 
schale  und  wenn  möglich  auf  einem  Wasserbado 
stattfinden.  Nach  etwa  drei  Stunden  ist  die  Lösung 
vollendet.  Man  setzt  alsdann  das  dreifache  Volumen 
der  Lösung  Wasser  hinzu  und  läfst  gänzlich  er- 
kalten. Gleichzeitig  setzt  sich  der  gröfsto  Thoil 
des  Rückstandes  am  Boden  der  Schale  ab.  Die 
überstellende  Flüssigkeit  wird  in  eine  zweite  Schale 
abdecantirt  und  der  zurückbleibende  Rückstand 
so  lange  mit  heifsem  Wasser  ausgewaschen,  bis 
keine  Eisenreaction  mehr  ei  nt  ritt. 

Es  empfiehlt  sich,  die  Auswaschungen  in  der 
Porzellanschale  vorzunehmen,  weil  auf  diese  Weise 
am  wenigsten  Rückstand  verloren  gehen  kann. 

* Vergl.  „Stahl  und  Eisen“  1896,  Nr.  15,  S.  585; 
1897,  Nr.  11,  S.  449;  Nr.  12,  S.485. 


Die  verschiedenen  Waschwasser  sind  in  einer  be- 
sonderen Schale  aufzubowahren  und  deren  Absatz 
wie  der  Haupt  rückstand  zu  behandeln.  Desgleichen 
ist  mit  dem  Absatz  der  abdecantirton  Flüssigkeit 
zu  verfahren. 

Auf  diese  Weiso  ist  es  unmöglich,  dafs  er- 
hebliche Mengen  des  Rückstandes  verloren  gehen. 

Der  nach  Behandlung  mit  Salpetersäure  zurück- 
gebliebene Rückstand  enthält  nun  die  verschieden- 
artigsten Kohlenstoffmodificationen  neben  Eisen- 
und  Mangancarburetten,  sowie  Silicium-  und  Kiesel- 
säureverbindungen in  nicht  geringer  Menge. 

Unsere  Aufgabe  ist  nun  die,  alle  erwähnten 
Verbindungen  zu  zerstören,  das  hoifst,  den  reinen 
krystallinischen  Kohlenstoff,  don  Diamanton,  zu 
isoliren.  Diese  Aufgabe  ist  indessen  nicht  ganz 
leicht,  und  es  gehört  immerhin  einige  Uebung 
dazu.  Graphit  und  Diamant  sind  bekanntlich  sehr 
widerstandsfähig  gegen  fast  alle  Reagontien.  Ich 
fand  es  daher  sehr  rathsam,  den  Rückstand,  der 
immer  sehr  viel  Kieselsäureverbindungen  enthält, 
direct  mit  kochender  Flufssäure  zu  behandeln. 
Der  Gang  der  Untersuchung  ist  nun  folgender: 

Der  in  der  Porzellanschale  enthaltene  Rück- 
stand wird  mittels  einer  sehr  feinstrahligen  Spritz- 
flasche  in  eine  etwas  gröfsero  Platinschale  gebracht, 
darauf  stehen  gelassen,  und  nach  vollständigem 
Absetzen  das  überstohendo  Wasser  mit  einer  Pipette 
abgehoben.  Den  Rückstand  behandelt  man  jetzt 
mit  concentrirter  kochender  Flufssäure. 

Dieses  geschieht  in  der  Weise,  dafs  man  dio 
Platinschale  mit  Inhalt  zweimal  je  oino  halbe 
Stunde  lang  mit  der  Flufssäure  über  einer  kleinen 
! Gasflamme  auf  Siedetemperatur  hält.  Diese 
j Operation  ist  möglichst  im  Freien  vorzunehmen. 

Durch  diese  Behandlung  sind  die  meisten 
Silicate  in  Lösung  gegangen.  Der  bleibende  Rück- 
stand wird  sorgfältig,  und  zwar  so  oft  mit  destil- 
lirtern  Wasser  ausgewaschen,  bis  die  zuletzt  ab- 
laufende Flüssigkeit  neutral  reagirt. 

Zur  Beseitigung  der  sich  etwa  hierbei  ge- 
bildeten Fluorverbindungen  wird  der  Rückstand 
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einer  einmaligen  l1/*  ständigen  Einwirkung  von 
concentrirter  Schwefelsäure  bei  Siedehitze  unter- 
zogen, die  Schwefelsäure  orkalten  gelassen,  ab- 
decantirt  und  bis  zur  neutralen  Reaction  mit 
heifsem  destillirtem  Wasser  ausgewaschen. 

Das  Zerstören  des  noch  vorhandenen  amorphen 
Kohlenstoffs  geschieht  durch  längeres  Kochen  mit 
concentrirter  Salpetersäure.  (Dieselbe  wurde  in 
einer  Dostillationsretorto  nach  dor  Formel  Na  NO»  -f- 
Hi  SO«  = II  NO»  + II  Na  SO«  dargestellt.)  Durch 
diese  Operation  verschwinden  auch  die  noch  vor- 
handenen Carburette.  Der  Rückstand  wird  mit 
heifsem  Wasser  bis  zur  neutralen  Reaction  aus- 
gewaschen. 

Auf  diese  Weise  erhalten  wir  einen  Rückstand, 
der  hauptsächlich  aus  verschiedenartigen  Oraphiton 
uud  krystallisirtem  Kohlenstoff  nebst  Kohlenstoff- 
silicium besteht. 

Es  gilt  jetzt  noch  die  Graphite  und  das  Kohlen- 
stoffsilieium  zn  entfernen.  Zu  diesem  Zwecke 
mufs  man  den  Rückstand  zunächst  wieder  aus 
dor  Platinschale  entfernen.  Wir  arbeiten  alsdann 
nach  den  Angaben  von  Borthelot  und  Moissan 
mit  oinigen  Abweichungen  in  folgender  Weise 
weiter,  indem  wir  den  Rückstand  dann  auf  dem 
Wasserbade  trocknen  (bis  zur  Staubtrockene), 
worauf  man  ihn  mittelseines Pinsels  in  einen  kleinen 
gläsernen  Aufschliefsungskolben  bringt.  Hier  fügt 
man  etwa  2 g chlorsaures  Kali  hinzu  und  ver- 
mischt das  Ganze  im  Kolben  mit  10  bis  12  ccm 
rauchonder  Salpetersäure.  Der  Kolben  wird  nun 
während  eines  ganzen  Tages  bei  60  bis  80°  auf 
dom  Wasserbade  gelassen. 

Darauf  wäscht  man  mit  kochendem  Wasser 
aus,  verdampft  zur  Trockne  (bei  100 0 im  Trocken- 
schrank) und  fügt  darauf  wieder  gleiche  Mengen 
chlorsaures  Kalium  und  Säure  hinzu.  Dieser 
zweite  Angriff  dauert  abermals  12  Stunden  bei  60°. 
Die  beschriebenen  Operationen  worden  so  lange  aus- 
geführt, bis  aller  Graphit  in  Graphitoxyd  über- 
geführt worden  ist.  Bei  der  erwähnten  Arbeits- 
weise habe  ich  niemals  das  Auftreten  von  Explo- 
sionen zu  bemerken  gehabt.  (Es  ist  wohl  zu  be- 
achten, dafs  man  vorher  allen  amorphen  Kohlen- 
stoff mit  concentrirter  Salpetersäure  zerstört  hat.) 


I)io  sich  gebildeten  Graphitoxyde  schwimmen 
beim  Verdünnon  der  Flüssigkeit  mit  Wasser  als 
Flocken  in  derselben  und  können  somit  leicht 
| durch  Abdecantiren  entfernt  werden.  Der  übrig 
gebliebene  Rückstand  wird  im  Kolben  längere  Zeit 
mit  concontrirter  kochender  Schwefelsäure  be- 
handelt. um  noch  vorhandene  Mengen  von  Graphit- 
oxyd zu  zerstören.  Nachdem  dies  geschehen,  füllt 
man  das  Kölbchen  ganz  mit  Wasser,  verschliefst 
es  mit  dem  Daumen  und  stülpt  es  so  mit  dem 
Halse  in  eine  Wasser  enthaltende  Platinschale. 

Dor  schwere  Rückstand  vereinigt  sich  rasch 
am  Boden  der  Schale.  Das  Wasser  wird  nun 
abgegossen  und  der  noch  feuchte  Niederschlag 
mit  kochender  Flufssäuro  10  Minuten  lang  be- 
handelt. Man  wäscht  hierauf  mit  destillirtem 
' Wasser  aus  und  unterzieht  den  gebliebenen  Rück- 
stand einer  abermaligen  zweistündigen  Einwirkung 
kochender  concentrirter  Schwefelsäure.  Hin  und 
wieder  ist  eine  nochmalige  Behandlung  mit  kochen- 
der Flufesäure  nöthig. 

Nach  dem  Erkalten  wird  mit  destillirtem 
| Wasser  bis  zur  neutralen  Reaction  ausgewaschen, 
darauf  im  Trockenschrank  bei  100°  zur  Trockne 
verdampft. 

Der  Rückstand  wird  schliefslich  in  einen 
; kleinen  Reagenscylinder  eingeführt  und  mit 
Methylenjodit  von  8,4  spec.  Gew.  zusammen- 
gebracht. Von  Zeit  zu  Zeit  wird  umgeschüttelt 
und  das  Methylenjodit  einige  Stunden  mit  dem 
Rückstand  in  Berührung  gelassen. 

In  dem  zu  Boden  gesunkenen  Theil  kann  man 
jetzt  krystallinischen  Kohlenstoff  vermuthen  und 
selben  mikroskopisch  untersuchen.  Auf  die  grofse 
Rolle,  die  der  Polarisator  bei  solch  mikroskopischen 
Untersuchungen  spielt,  habe  ich  bereits  verschie- 
I dentlich  aufmerksam  gemacht. 

Bei  genauer  Befolgung  der  im  Vorstehenden 
angegebenen  Analysenmethoden  wird  man  im 
letzten  Rückstände  selten  noch  fremde  Körper  finden 
aufser  sehr  kohlenstoffreichem  Silieiumcarbid.  — 

In  einer  nächsten  kleinen  Abhandlung  werde 
ich  auf  einige  im  Stahle  gefundene  Graphit- 
modificationen  aufmerksam  machen. 

Esch  a.  d.  Alzette,  im  November  1897. 
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Verschiedenes  Uber  Martinofenbetrieb. 


An 

die  Redaction  von  „Stahl  und  Eisen“. 

Der  Bericht  des  Ilrn.  Thiel  in  „Stahl  und 
Eisen“  Nr.  17:  „Verschiedenes  über  Martin- 
ofenbetrieb“ lälst  die  am  Schlüsse  ausge- 
sprochene Hoffnung  als  Mutter  der  meisten  Be- 


hauptungen vermuthen,  da  die  Beweise  dazu  fehlen, 
und  seien  darum  nachstehende  Fragen  gestattet: 
1.  Hr.  Thiel  hebt  zunächst  die  Schwierigkeiten 
des  Herdofenbotriobs  mit  reinem  Roheiseneinsatz 
richtig  hervor,  ohne  indessen  zu  begründen,  warum 
dieselben  bei  der  Anwendung  mohrer  Oefen  hinter- 
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einander  fortfallen  sollen.  Warum  soll  der  obere 
Ofen  das  Eisen  rascher  einschmelzen  als  ein  ge- 
wöhnlicher? Nur  weil  er  weniger  Erz  und  Kalk 
enthält?  Diese  schwer  schmelzbaren  Körper  haben 
auf  das  Eisen  während  des  Schmelzens  keinen 
Einflufs,  und  es  ist  auch  nicht  wünschenswert^ 
dafs  sie  ebenso  rasch  schmelzen  wie  dieses,  im 
Gegentheil  würde  der  ideale  Verlauf  darin  be- 
stehen, dafs  dieses  in  dem  Mafse  erfolgt,  wie  das 
Erz  zur  Oxydation  der  Fremdkörper  im  Eisen  und 
der  Kalk  zur  Neutralisirung  erforderlich  sind.  Ist 
dieses  nicht  zu  erreichen,  wenn  der  ganze  Bedarf 
an  Zuschlägen  vor  dem  Beginn  der  Schmelzung 
eingesetzt  wird,  so  steht  doch  dem  allmählichen 
Zusetzen  nichts  im  Wege,  und  die  Ueberfüllung 
mit  verbrauchter  Schlacke  kann  durch  Abstechen 
verhütet  werden ; welcher  wesentliche  Unterschied 
bestoht  dann  zwischen  einem  so  betriebenen  gewöhn- 
lichen und  dom  zweiten  Thielschen  Ofen  nach  Ein- 
füllung des  Eisens  aus  dem  ersten? 

2.  llr.  Thiel  sagt,  in  dem  ersten  Ofen  sei  das 
Silicium  beseitigt,  während  das  Metall  noch  „ hoch- 
gekohlt“  sei;  wie  kommt  es,  dafs  dieser,  für  das 
Itoduciren  von  Erz  im  zweiten  Ofen  allerdings 
sehr  zweckmäfsige  Vorgang  im  Herdofen  zu  er- 
reichen ist,  während  nach  seiner  Behauptung  der 
Kohlenstoff  im  sauren  Converter  auf  0,1  % ver- 
brannt werden  mufs,  bevor  das  Silicium  ver- 
schwindet? 

3.  Nach  den  in  „Stahl  und  Eisen“  Nr.  10  ent- 
haltenen Tabellen  dauert  die  Betriebszeit  beider 
Oefon  zusammen : 

a)  im  ersten  Ofen 4 Std.  30  Min. 

b)  der  Vorwärmer  der  Zuschläge 

im  zweiten — „4 5 „ 

c)  das  Fertigschmelzen 2 „ — „ 

Insgesummt  . . 7 Std.  15  Min. 

so  dafs,  auf  einen  Ofen  gerechnet,  oino  Erzeugung 
von  wenig  mehr  als  3 Schmelzungen  im  Tage  ent- 
stehen, welche  bekanntlich  auch  mit  dem  gewöhn- 
lichen Verfahren  zu  erzielen  sind;  woher  nun  die 
erhebliche  Verkürzung  des  Verfahrens? 

4.  In  der  Rechnung  des  Hrn.  Thiel,  welche 
einen  Mehreinsatz  von  33  % Metall  gegenüber  dem 
gewöhnlichen  Verfahren  erzielt,  ist  nicht  an- 
gegeben, ob  derselbe  ohne  entsprechenden  Mehr- 
verbrauch von  Kohlen  geschmolzen  werden  soll, 
und  wenn  so,  warum  das  möglich  ist?  Wenn  nicht, 
wo  steckt  dann  der  Vortheil?  Oder  ist  es  nicht 
etwa  oino  einfache  Sache,  einen  gewöhnlichen 
Ofen  derartig  zuzustellen,  dafs  auch  dieser  den 
Mehrbedarf  an  Zuschlägen  fafst? 

Die  in  5 behauptete  Brennmatcrialersparnifs 
mufs  also  gemäfs  4 erst  nachgowiesen  werden. 

6.  Wenn  die  Thielschen  Oefen  besser  halten, 
so  liegt  das  nur  an  dem  öfteren  Abstochen  und 
der  dadurch  bedingten  Abkühlung  sowio  der  öfteren 
Gelegenheit  zum  Flicken  der  Böden,  ein  Vorthei), 
welcher  nur  dem  reinen  Roheisenschmelzen  im 


gewöhnlichen  Verfahren,  nicht  dem  Schrott- 
schmelzen gegenüber  Geltung  hat.  Bezüglich 
der  Ausführungen  des  Hrn.  Thiel,  betreffend  die 
Combination  von  „saurem  Converter  mit  basischem 
Herdofen“,  bleibt  auch  nach  Beantwortung  der 
Frage  2 die  Behauptung,  dafs  in  den  meisten 
! Fällen  ein  besonders  zusammengesetztes  Roheisen 
dazu  nöthig  sei,  noch  näher  zu  begründen,  denn 
weder  der  Gehalt  an  Silicium,  noch  an  Phosphor 
hat  einen  entscheidenden  Einilufs  dabei,  derselbe 
kann  für  beide  von  etwa  0,5  bis  2,5  schwanken,  je 
nach  den  Gestehungskosten  des  Roheisens,  und  auch 
andere  Körper,  z B.  Mangan,  können  in  der  sauren 
Birne  verbrannt  werden,  dienen  also  in  der  vor- 
theilhaftesten  Weise  als  Heizkörper.  Hr.  Thiel 
giebt  ja  zu,  dafs  das  Endfrischen  auf  dem  Herde 
um  so  schneller  geht,  jo  heifser  das  vorgefrischte 
Metall  ist,  dann  wird  es  sich  ja  auch  lohnen, 
im  Herdofen  dem  Rohoisen  die  erforderliche 
Menge  an  Heizkörpern  zuzusetzen,  abgesehen 
davon,  dals  in  vielen  Fällen  ein  Gehalt  an  Silicium 
von  mindestens  1 % unvermeidlich  ist,  um  den- 
jenigen Hochofongang  zu  erzielen,  welcher  zur  Ver- 
meidung der  Aufnnhme  von  Schwefel  erforderlich 
ist.  Da  nun  in  diesem  Falle  auch  der  Dampf  am 
Hochofen  infolge  des  dann  zu  erzielenden  Ueber- 
schusses  an  Gas  billig  ist,  so  ist  der  Hauptfactor 
i für  das  Vorfrischen  im  sauren  Converter  gegeben, 
und  wenn  aus  diesem  das  vorgefrischte  Metall  un- 
mittelbar auf  den  basischen  Herd  übergeleitet  wird, 
so  ist  kein  Grund  zu  dem  Bedenken,  betreffend  die 
Temperatur  desselben,  vorhanden,  und  ebenso- 
wenig Ursache  für  das  Mehrausbringen  nach  dem 
B.-Thielschen  Verfahren,  denn  dem  Zusatze  an 
Schrott  und  Erz  steht  ja  dort  nichts  mehr  im 
Wege  als  hier. 

Woher  es  ferner  kommt,  dafs  beim  Vorfrischen 
von  Roheisen  im  sauren  Convorlor  mehr  Abbrand 
entstehen  soll,  als  auf  dem  basischen  Herd,  ist  ganz 
unerfindlich.  Das  erstero  wird  thatsächlich  nicht 
weiter  betrieben,  als  bis  zu  einer  Verminderung 
des  Kohlenstoffs  auf  etwa  1 % , und  dann  kann 
bekanntlich  nicht  viel  oxydirtes  Eisen  in  der 
Schlacko  bleiben,  wo  soll  es  denn  hingerathon? 
Die  Angabe  von  11  bis  12  % Abbrand  stimmt  für 
das  Fertigfrischen  im  sauren  Converter,  ist  also 
für  das  Yorfrischon  viel  zu  hoch  gegriffen,  jedenfalls 
mufs  für  beide  Frischverfahren  im  Converter  und 
auf  dem  Herd  der  entsprechende  Abbrand  be- 
rechnet, und  darf  nicht  dom  einen  das  durch 
Zusatz  von  Schrott  und  Erz  entstandene  Mohr- 
ausbringen ohne  weiteres  gutgeschrieben  werden. 

Bezüglich  der  Schlufsbehauptung,  dafs  das 
B.-Tliielsche  Verfahren  sich  am  besten  allen  Ver- 
hältnissen anpasson  liefse,  ist  zu  bemerken,  dafs 
der  Siliciumgohalt  des  Roheisens  bei  demselben 
I einen  ebenso  nachtheiligen  Einflufs  ausübt,  wie 
| bei  dem  gewöhnlichen  Schmelzen  auf  basischem 
Herd,  dafs  derselbe  selten  aber  unter  1 % im 
Roheisen  fällt,  und  demgcmäfs  auch  in  dieser  Be- 
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ziehung  das  Vorfrischon  in  der  sauren  Birne  den 
Vorzug  verdient. 

Die  Betriebsergebnisse,  welche  bis  jetzt  über 
dasselbe  vorliegen,  lassen  bereits  keinen  Zweifel 
an  der  Richtigkeit  dieser  Behauptung,  indessen 
steht  zu  erwarten,  dafs  durch  die  in  Nr.  10  dieser 


Zeitschrift  angedeutete  Verbesserung  eine  erheb- 
liche Verminderung  der  Selbstkosten  erzielt  werden 
wird,  worüber  nach  der  in  den  nächsten  Wochen 
bevorstehenden  Inbetriebsetzung  Näheres  berichtet 
werden  soll. 

R.  M.  Daelen. 


Ueber  Gebläseventile. 


Unter  dem  Titel  „Eine  Neuerung  i m Go- 
bi ä s e b a u u hat  Hr.  H.  H ö r b i g o r in  Nr.  22  dieser 
Zeitschrift  einen  Bericht  über  eine  sogenannte 
„ S t a h 1 r i n g k 1 a p {>  e “ geliefert,  welcher  zum 
wenigsten  die  vollkommene  Neuheit  dieser  Ein- 


I 


Fi«  1. 


richtung  voraussotzen  läfst,  wenn  auch  bezüglich 
der  Umwälzung  im  Gcbläsobau  noch  ein  Abwarten 
gestattet  ist.  In  ersterer  Beziehung  ist  aber  zu 
bemerken,  dafs  die  Stahlblechklappen  schon  seit 
langer  Zeit  bekannt  sind  und  von  der  Köl  ni sehen 


Maschinenbau-  Act  i engesoll  Schaft,  Bayen- 
thal, nach  Pig.  1 bereits  seit  lf>  Jahren  sowohl 
horizontal  wie  vertical  mit  gutem  Erfolgo  als 
Ventile  für  Hochofen-  und  Bessemergebläso  ver- 
wendet werden.  Der  einzige  Unterschied  beider 
Einrichtungen  scheint  darin  zu  liegen,  da(s  Hr. 
II  fl  r b i g e r anstatt  der  einfachen  Spiralfeder  drei 
Blattfedern  anbringt,  welche  an  der  Ringklappe 
und  dem  Fänger  mit  je  zwei  Nieten  befestigt 
sind;  einen  Vortheil  wird  darin  wohl  Niemand 
finden,  denn  Befestigungstheile  wie  Nieten  u.  s.  w. 
soll  man  an  Dingen  mit  so  bewegtem  Dasein  mög- 
lichst vermeiden;  keinesfalls  hat  die  langjährige 
Praxis  das  Bedürfnifs  einer  derartigen  Neuerung 
ergeben. 

Die  Anordnung  der  Ventile  in  der  Cylinder- 
flächo  des  Deckels  wird  meines  Wissens  hierzulande 
als  ein  längst  überwundener  Standpunkt  betrachtet, 
weil  dadurch  die  Ertheilung  genügender  Wider- 
standsfähigkeit gegen  den  Luftdruck  sehr  erschwert 
wird.  Dieser  Uebclstand  wird  durch  den  niilsor- 
lialb  der  Cylinderfläche  angebrachten  Ringkasten, 
welcher  bei  kleinen  Maschinen  am  Deckel  an- 
gegossen hoi  grofsen  getrennt  von  demselben  so- 


15.  Decemher  1897, 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl  und  Eisen.  1067 


wohl  horizontal  wie  vortical  ausgeführt  wird. 
Letztere  Einrichtung  bildet  namentlich  wogen 
der  Vermeidung  von  Spannungen  in  dem  sonst 
schwierigen  Gufsstück  eine  wesentliche  Ver- 
besserung, und  ist  seitens  der  Gutehoffnungshütte 
an  dem  im  Jahre  1895  ausgeführten  Bessemor- 
geblilse  in  Neu-Oberhausen  getroffen  worden,  wie 
aus  Fig.  2 ersichtlich  ist.  Dieser  bietet  dabei  den 
Vortheil  einer  gemeinsamen  Bohrung  für  einen 
Saug-  und  einen  Druckventilsitz,  sowie  auch  die 
Begrenzung  des  schädlichen  Baumes  auf  das  ge- 
ringste Mafs,  weil  die  Luftwege  in  und  aus  dem 
Cylindor  gemeinsam  benutzt  werden. 

Wenn  Hr.  Hörbiger  seine  Ausführungen 
lediglich  gegen  die  Einrichtung  der  zwangläufig 
gesteuerten  Ventilkegel  gerichtet  hätte,  so  gebührte 
ihm  volle  Anerkennung,  denn  dieselbe  gehört  zu 
denjenigen  Erfindungen,  welche  nicht  auf  einem 
Bedürfnisse  der  Praxis,  sondern  nur  auf  theore- 
tischer Erwägung  beruhen,  und  ist  durch  die  Her- 
stellung von  geräuschlos  arbeitenden  Freifall- 


kegeln gegenstandslos  geworden.  Letztere  Be- 
dingung wird  aber  nicht  nur  durch  die  in  Fig.  1, 
sondern  auch  durch  die  in  meinem  Berichte  in 
der  Zeitschrift  Nr.  7 und  9,  1888,  Bl.  XVI,  Fig.  6 
dargestellte  Construction  in  vollem  Mafse  erfüllt. 
Diese  hat  den  Vorzug,  vor  der  Kingklnppe  eine 
gröfsore  Zahl  von  kleinen  Kegeln  auf  einem  Sitze 
von  gleichem  Durchmesser  zu  vereinigen,  welche 
viel  kleineren  Ilub  bei  gleicher  Querschnittsöffnung 
haben,  daher  schneller  schliefsen  und  die  Luft- 
i wege  über  dem  Sitz  besser  vertheilen,  somit  eine 
| Verminderung  dos  schädlichen  Raumes  gegenüber 
) der  erstoren  gestatten.  Die  Anordnung  entspricht 
auch  bezüglich  der  Ueberwachung  und  Instand- 
haltung allen  Anforderungen  in  der  weitgehendsten 
Weise  und  hat  sich  in  den  von  der  Gutehoffnungs- 
hütte  in  Oberhausen  2 seit  nahezu  10  Jahren  aus- 
’ geführten  Anwendungen  an  Bessemorgebläsen 
; gröfster  Abmessung  und  Leistung  bestens  bewährt. 

It.  M.  Daelen. 


Mauersteine  aus  granulirten  Schlacken. 


Durch  ein  Versehen  meinerseits  fehlt  ein  Satz 
in  den  Mittheiluugcn  über  „Mauersteine  aus 
granulirten  Schlacken“,  welche  in  dem  letzten  lieft 
zum  Abdruck  gekommen  sind. 

Auf  Seite  995  erste  Spalte  müfste  in  der  Zeile  21 
von  oben  hinter  „werden“  noch  folgender  Satz  stehen: 
„Thatsächlich  wird  die  mit  einer  Stein- 
„presse  im  Jahre  zu  erzeugende  Menge  Steine 
„um  etwa  dio  Hälfte  geringer  sein,  weil  in  den 


„meisten  Betrieben  nur  während  der  frostfreien 
„Zeit  gearbeitet  wird.“ 

Ohne  diesen  Satz  ist  gar  nicht  zu  verstehen,  wie 
ich  von  einer  Jahreserzeugung  von  2400000  Steinen 
auf  einmal  auf  eine  solche  von  1250000  komme. 
Die  vorehrliche  Redaction  bitte  ich  deshalb,  diese 
Zuschrift  in  der  nächsten  Nummer  von  „Stahl  und 
Eisen“  zum  Abdruck  bringen  zu  lassen. 

Fritz  ir.  Lürmanti. 


Bericht  über  in-  und 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  fUr  Jedermann  Im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

25.  November  1897.  Kl.  18,  L 11580.  Kippbare 
Birne  mit  Vorherd  zum  Feinen  von  Eisen.  Toussaint 
Levoz,  Stenay,  Frankreich. 

Kl.  31,  L 11562.  Vorrichtung  zur  Aenderung 
der  Umdrehungsgeschwindigkeit  der  Drehspindel  an 
Maschinen  zum  Drehen  von  cylindrischen  Kernen  für 
Säulen  und  Röhren.  „Lauchhammer*  vereinigte  vor- 
mals Gräfl.  Einsiedelsche  Werke,  Grödilz  b.  Riesa  i.  S. 

Kl.  35,  H 19092.  Feststellvorrichtung  für  Gruben- 
wagen auf  der  Fördcrschale.  Franz  Ilrdy,  Poln. 
üstrau,  Schlesien. 

Kl.  49,  E 5294.  Kaltsägc  mit  Vorrichtung  zur 
Erzielung  eines  annähernd  gleichen  Drucks  während 
des  Niedersinkens  der  Säge.  Eisenwerke  Gaggenau, 
Actiengesellschaft,  Gaggenau,  Baden. 

29.  November  1897.  Kl.  31,  F 9740.  Kern  zur 
Metallgießerei.  Mordecai  Hiatt  Flelcher,  Eden  Avenue 
Avondale,  Cincinnati,  Obio,  V.  St.  A. 
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Kl.  35,  H 18817.  Schachtverschlufs.  Wilhelm 
Hoeks,  Stolberg,  Rheinland. 

Kl.  40,  M 13379.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Bleiweifsfarben  und  zur  Gewinnung  von  metallischem 
Blei  aus  Schwefelhlei.  Alice  Macdonald,  London. 

Kl.  49,  J 4154.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Rüsseln  für  Windformen.  J.  K.  Jacobi,  Roth,  Re- 
gierungsbezirk Trier,  und  Karl  Schaudelcr,  Esch  a.  d. 
Eis,  Luxemburg. 

Kl.  49,  V 2753.  Rundfeile  und  Maschine  zur 
Herstellung  derselben.  Julius  Edward  Vos,  Manchester. 

2.  December  1897.  Kl.  49,  G 1 1 648.  Verfahren 
zum  Walzen  von  Riffelblechen.  Geisweider  Eisen- 
werke, Actiengesellschaft,  Vorbesitzer  J.  H.  Drcsler 
senior,  Geisweid. 

Kl.  49.  K 15021.  Dampfschmiede-  und  Kümpcl- 
presse  mit  mehreren  Uampltreibupparatcn  und 
hydraulischen  Prefscylindern.  Paul  Richard  Kühne, 
Berlin. 

Kl.  49,  T 5445.  Stauchmaschine.  Friedrich  Tilly 
und  Philipp  Fischer,  Hohenwepel. 

Kl.  SO,  C 6920.  Verfahren  und  Einrichtung  zur 
Herstellung  von  Industriebriketls.  Clettwitzer  Werke, 
J.  Treuherz,  Clettwitz,  N.-L. 
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6.  December  1897.  Kl.  40,  G 11 713.  Füllung 
von  Kobalt  und  Nickel  durch  Zink.  Hubert  Grofse- 
Huble,  Dortmund. 

9.  December  1897.  KI.  18,  Sch  12936.  Temper- 
ofen;  Zusatz  zum  Patent  94  39k  P.  Schnee,  Milspe 
i.  Westf. 

Kl.  40,  D 8507.  Diaphragma  für  elektrolytische 
Apparate.  James  D.  Darling  und  Charles  Lcland 
Harrison,  Philadelphia. 

Kl.  49,  Sch  12934.  Eine  zusammengesetzte  selbst- 
thätige  und  Hand-Steuerung  für  Dampfhämmer. 
Theodor  Schultz,  Wien. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

29.  November  1897.  Kl.  4,  Nr.  84269.  Reihzünd- 
vorrichtung für  Grubenlampen,  dadurch  gekennzeichnet, 
dafs  ein  mit  Zündpillen  versehener,  paraffinirter  Papicr- 
slreifcn  durch  einen  von  Hand  gezogenen  Schieber 
entzündet  und  vorgeschoben  wird.  Eduard  Krohm, 
Gelsenkirchen. 

Kl.  5,  Nr.  S4  126.  Vorrichtung  zum  Sprengen  von- 
Kohle,  Gestein  oder  dergleichen  in  Form  eines  Rund-  1 
körpers  mit  dessen  Innenflächen  angepafstein,  ver- 
schiebbarem Keilstück.  Rud.  Schmidt,  Drcsden-A. 

Kl.  5,  Nr.  S4  127.  Schutzvorrichtung  für  die  die 
Grubendampfleitungcn  umgebenden  Riechmäntel  oder 
dergleichen  aus  mit  einem  wasserdichten  Farbanstrich 
versehenen  Papier- VVebfaserstoflen  oder  dergleichen. 
Heinr.  Kempchcn,  Oberhausen. 

Kl.  20,  Nr.  81 407.  Achslager  für  Geleisefahr- 
zeuge  mit  einem  die  Achsbuchse  frei  überragenden 
Hügel.  Arthur  Koppel,  Berlin. 


Deutsche  Reichspatente. 

— 

Kl.  48,  Nr.  94298,  vom  1.  December  1896. 

[,.  Parvillde  in  Paris.  Herstellung  einer  Hasse 
für  elektrische  Widerstände. 

Die  Stücke  werden  aus  einer  Mischung  eines 
Metallpulvers  mit  Quarz,  Caolin,  Thon,  Fcldspatli  [ 
oder  dergl.  hergestellt.  Eine  Mischung  für  hohe  Hitze- 
grade besteht  aus  63  g gemahlenem  Nickel,  27  g ge- 
mahlenem Quarz  und  10  g Caolin.  Diese  Mischung 
wird  mit  einem  Flufsmittel  aus  20  g Kieselerde, 
66  g kohleusaurem  Bleioxyd  und  14  g calcinirtem 
Borax  verschmolzen  und  dann  die  Schmelze  in  Wasser 
sehr  fein  vermahlen,  wonach  aus  der  fast  trockenen 
Masse  Stifte  oder  Platten  unter  sehr  hohem  Druck 
geprefst  werden.  Diese  bedürfen  noch  eines  Brennens 
hei  1200”.  Die  Stücke  linden  besonders  bei  elek- 
trischen Heizapparaten  Verwendung. 


Kl.  10,  Nr.  98987,  vom  31.  October  1896.  F.  J. 
Coli  in  in  Dortmund.  Liegender  Koksofen  mit 
horizontalen  M 'a ndkanälen . 


Um  die  Mitte  der  Oefen  besser  zu  heizen,  führen 
Gas-  und  Luftröhre  a ö von  aulsen  bis  in  die  Mitte 
der  Watidzügc  und  münden  hier  bei  cd  in  diese,  so 
dafs  die  Heizflnmmen  nicht  nur  an  den  Kopfseiten 
der  Ocfcn,  sondern  auch  in  der  Mitte  derselben  sieb 
bilden. 


Kl. 40,  ».94507,  vom  22.  Sept.  1896.  Dr.Louis 
Liebmann  in  Frankfurt  a.  M.  Verfahren  zur 
Darstellung  von  Beryllium  in  Form  seiner  Legirungen. 

Das  Metall,  mit  welchem  man  das  Beryll  legiren 
will,  wird  in  Gestalt  von  Spänen  mit  einer  natür- 
lichen oder  künstlichen  SnuerslofTverbindung  des 
Berylls  gemischt  und  unter  Zusatz  eines  Reductions- 
miltels  (Kohle)  der  Weifsglühhitze  ausgesetzt.  Man 
kann  auch  das  Legirungsinetall  gleichzeitig  mit  dem 
Beryll  aus  seinem  Erz  rcduciren. 


Kl.  40,  Nr.  93  7 ls, 

vom  3.  Nov.  1896. 
Rudolf  Chilling- 
wortb  in  Nürn- 
1)  e r g.  Verfahren  zur 
Herstellung  zweilhei- 
liger  Riemenscheiben. , 
Ein  kreisförmiges 
Rohrstück  von  der 
Breite  der  Riemen- 
scheibe wird  in  einem 
Gesenk  a unter  Zwi- 
schenlegung des 
Theilesfc  in  die  Halb- 
kreisform c geprefst. 
Zwei  derartige  Halb- 
kreise c ergeben,  um 
die  Welle  e zusam- 
mengeschrauht , die 
Riemenscheibe.  Für 
kleinere  Scheiben 
C können  die  Halb- 
kreise durch  Ziehen 
oder  dergl.  in  grofsen 
Längen  hergestelll 
und  dann  auf  die  er- 
forderliche Breite 
zerschnitten  werden. 


KL  7,  Nr.  94220,  vom  23.  October  1S96.  Franz 
West  hoff  in  Düsseldorf.  Draht-  oder  dergleichen 
Walzwerk,  hei  welchem  das  Walzgut  durch  den  elek- 
trischen Strom  erhitzt  wird. 

Der  Draht  a wird  in  Windungen  durch  die  ein- 
zelnen, allmählich  kleiner  werdenden  Kaliber  eines 
Walzwerks  geführt  und  in  einer  Operation  auf 

die  bestimmte  Stärke 
heruntergewalzt. 
Hierbei  erfolgt  die 
Erhitzung  des  Drah- 
tes durch  den  elek- 
trischen Strom.  Um 
nun  heim  Einfuhren 
des  Drahtes  in  die 
einzelnen  Kaliber  nur 
die  jeweilig  in  Be- 
tracht kommenden 
Drahtwindungen  zu 
erhitzen , liegen  die 
Kaliber  auf  je  einer 
Walzscheibe  b.  wobei 
alle  Walzscheiben  so- 
wohl unter  sich  als 
auch  gegen  die  Welle 
c isolirt  sind.  Jede 
Walzscheibe  hat 
dafs  durch  Stellung  des 
die  erste  Drahtwindnug, 
,,  2.  und  3.  u.  s.  f.  vom 
und  der  Draht  auf  den 
entsprechenden  Längen  erhitzt  wird.  Im  übrigen 
bedeuten  f die  Abwickeltrömmcl,  g und  b die  beiden 
Endcontactc  und  i die  Widerstände  zur  Regelung  der 
Stromstärke. 


ihren  Schleifconlact  rf,  so 
Umschalters  e zuerst  nur 
dann  die  I.  und  2.,  die  1 
Strom  durchflossen  werden 
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Britische  Patente. 


Kr.  8689,  vom  24.  April  1896.  R.  A.  Lewis  in 
Lemington-on-Tjne.  Umstellcentil  für  Iiegene- 
raticöfen. 

Zwei  starr  miteinander  verbundene  Scheiben  ab 
haben  zwei  untere  Plantschen  verschiedener  Länge, 

die  in  zwei  Wasserrin- 
nen c d taueben,  und 
ein  durchgehendes 
Rohr  e.  In  der  ge- 
zeichneten Stellung  des 
letzteren  treten  die  Gase 
aus  der  Leitung  g durch 
das  offene  Regulirvenlil 
r in  den  Raum  h,  um 
von  hier  durch  das 
Rohr  e und  den  an- 
scbliefsenden  Kanal  f 
zum  Ofen  zu  gehen. 
Die  Abgase  desselben 
kehren  durch  den  Kanal 
k zurück  und  gelangen 
vom  Raum  e aus  zum  ' 
Essenkanal.  Behufs  Um-  j 
Stellung  des  Ventils  wird  i 
dasselbe  soweit  gehn-  j 
ben , dafs  der  untere  i 
Plantsch  aus  seiner 
Rinne  d heraustritt,  der 
obere  Flantsch  dagegen  noch  in  seiner  Rinne  c ver- 
bleibt, wonach  das  Ventil  um  180°  gedreht  und 
wieder  gesenkt  wird.  Dann  steht  das  Rohr  e über 
dem  Kanal  k,  so  dafs  nunmehr  die  Gase  den  entgegen- 
gesetzten Weg  machen.  Zum  Heben  und  Senken 
sowie  zum  Drehen  des  Ventils  dienen  die  Winden  u>x.  j 


I 

Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  584672.  The  Carnegie  Steel  Co.  Lim. 
in  Pittsburg,  Pa.  Abschrecken  von  Panzerplatten. 

Um  beim  Abschrecken  von  Panzerplatten  die- 
jenigen Stellen,  welche  weich  bleiben  sollen,  vor  den 
Wasserstrahlen  zu  schützen, 
wird  auf  diese  Stellen  der 
glühenden  Platte  ein  Rahmen  a 
gelegt,  welcher  aus  einem  ! 
eisernen  Kasten  mit  einem  ! 
Asbestpolster  b als  Boden  be- 
steht. Das  Polster  b wird 
vermittelst  Asbestschnüre  am 
Kasten  o befestigt  und  von 
einer  Platte  c überdeckt,  die 
das  Eindringen  von  Wasser  in 
den  Asbest  verhindert.  Letz- 
terer wird  von  dem  mit  Gewichten  d und  mit  dem 
Wasser  belasteten  Rahmen  o fest  auf  die  Platte 
gedrückt  und  verhindert  dadurch  den  Zutritt  des 
Wassers  zu  den  weich  zu  haltenden  Stellen. 


I s 

— Q 


Nr. 516 828.  W.  S.  McKenna  und  J.  W.  Keffer 
in  Pittsburg,  Pa.  Platinen-  und  Blechwärmöfen. 

Der  Ofen  hat  einen  Platinenherd  o und  einen 
Blecbherd  b mit  zwischen  ihnen  liegender  Unterwind- 
feuerung c.  Die  Gase  derselben  streichen  entweder 
durch  den  Platinenherd  a und  entweichen  durch  den 
Puchs  d in  die  Esse  e,  oder  sie  gehen  durch  den 
Kanal  e in  den  Blechherd  b,  wo  sie  mit  der  durch 
den  Kanal  f vorgewärmten  Luft  sich  vermischen  und 


verbrennen,  und  gelangen  durch  den  Fuchs  g und  den 
Kanal  h in  die  Esse  e.  Der  Lauf  der  Gase  in  dem 
einen  oder  andern  Sinne,  oder  in  beiden  Richtungen 
wird  durch  die  Dampfdüsen  » o n geregelt.  Läfst 
mau  durch  i einen  Dampfstrahl  quer  durch  den  Puchs  d 
strömen,  so  wird  dieser^für  den  Durchtritt  der  Gase 


abgeschlossen,  so  dafs  dieselben  auf  dem  Wege  e b g 
zur  Esse  gehen.  Ocffnet  man  aber  o,  so  werden  die 
Gase  nur  durch  den  Platinenherd  a zur  Esse  e ge- 
saugt, während  die  Gase  bei  Eröffnung  von  n und  i 
nur  durch  den  Blecbherd  b,  und  bei  Eröffnung  von  « 
allein  durch  beide  llerde  zur  Esse  e gelangen. 


Nr.  584142.  The  Gates  Iron  Works  in 
Chicago,  J 1 1.  Steinbrecher. 

Der  Brecher  hat  eine  feste  Backe  a und  eine  lose 
um  die  Welle  b pendelnde  und  mit  derselben  in 
Schlitzen  c verschiebbare  Backe  d.  Die  Bewegung 


letzterer  wird  durch  den  um  die  Welle  o pendelnden 
Arm  e hewirkt,  an  welche  bei  f das  Betriebsexcenter  g 
und  bei  hk  die  au  die  lose  Backe  d angelenkten  Stangen  i 
angreifen.  Durch  Verstellung  dieser  Stangen  kann 
die  Brechwirkung  der  Backen  a d beliebig  geregelt 
werden. 


Nr.  580884.  Ch.  H.  Foole  in  Chicago,  Jll. 
Spiegeleisenzusatz  für  Flufseisen. 

Man  erzeugt  Spiegeleisen  in  kleineren  Schacht- 
öfen, sticht  es  in  eine  grölsere  Sammelpfanne  ab  und 
giefst  aus  dieser  bestimmte  Mengen  direct  in  die 
Birne  behufs  Desoxydation  des  Flufseisens.  Dieses 
Verfahren  setzt  voraus,  dafs  die  Gichten  der  Schacht- 
öfen eine  bestimmte  Zusammensetzung  haben,  um 
stets  Spiegeleisen  von  bestimmtem  Mangangehult  zu 
erzeugen.  Man  sortirt  deshalb  das  Eisen-Manganerz 
sorgfältig.  Zweckmäfsig  verwendet  man  zwei  Schacht- 
öfen für  eine  Bessemeranlage,  um  bei  Betriebsstörungen 
des  einen  Ofens  stets  Ersatz  in  dem  andern  zu  finden. 
Bei  regelrechtem  Betrieb  sticht  man  stets  beide  Oefen 
in  die  Sammelpfanne  ab. 
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Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


XCinfulir* 

1.  Januar  bis  31.  October 
1890  | 1897 

Ausfuhr 

1.  Januar  bis  31.  October 
1896  1897 

Erze: 

t 

l 

t 

t 

Eisenerze 

2 259  647 

2803589 

2 140  432 

2 695  230 

Schlacken  von  Erzen,  Schlackenwolle  etc.  . . 

553  214 

559  191 

13  498 

22  389 

Thomasschlacken,  gemahlen 

67  199 

85  499 

112  156 

143961 

Roheisen : 

Brucheisen  und  Eisenabfäile 

11948 

11  171 

45  820 

27  369 

Roheisen 

243  342 

298  017 

122  110 

67  381 

Luppeneisen,  Rohschienen,  Blöcke 

346 

785 

42  113 

32  202 

Fabrlcate : 

Eck-  und  Winkeleisen 

132 

797 

152050 

131739 

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc 

106 

136 

44  212 

26  724 

Eisenbahnschienen 

115 

707 

105  345 

64  081 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 
Pflugschaareneisen 

19  208 

21  788 

221609 

191523 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen, 

roh 

1 922 

1 766 

113  411 

HM  599 

Desgl.  polirt,  geflrnifst  etc 

3 561 

3887 

4717 

5 738 

Weifsblech 

8701 

6 494 

122 

213 

EisendrahL  roh 

5 155 

3801 

96  054 

86  774 

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc 

605 

586 

77  250 

69  734 

Ganz  grobe  Eisenwaaren: 

Ganz  grobe  Eisengufswaaren 

5 579 

7 327 

15612 

14  876 

Ambosse,  Brecheisen  etc 

287 

393 

3 073 

2 494 

Anker,  Ketten 

2 948 

2 587 

659 

534 

Brücken  und  Brückenbestandlheile 

137 

75 

7 118 

3 904 

Drahtseile 

152 

170 

1 580 

1 797 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

97 

213 

2 033 

1916 

Eisenhahnachsen,  Räder  etc 

1 605 

2 030 

21  293 

24527 

Kanonenrohre  

5 

3 

270 

454 

Röhren,  geschmiedete,  gewalzte  etc 

4821 

8 298 

24897 

23  270 

Grobe  Eisenwaaren: 

Grobe  Eiscnwaaren,  nicht  abgeschliffen  und 
geschliffen,  Werkzeuge 

ab- 

12  934 

12829 

113  638 

117849 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  abgeschliffen 

1 

0 

780 

3 

Drahtstifte 

31 

95 

48  489 

45  076 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  abgeschliffen  etc. 

— 

— 

174 

339 

Schrauben,  Schraubbolzen  etc 

290 

270 

2 049 

1 787 

Feine  Eisenwaaren: 

Gufswaaren 

286 

310 

1 o 

| 15  841 

Waaren  aus  schmiedbarem  Eisen 

? 

1 311 

/ ? 

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc 

438 

1 170 

2 494 

2971 

Fahrräder  und  Fahrradtheile 

? 

•481 

? 

607 

Gewehre  für  Kriegszwecke 

2 

2 

1 707 

261 

Jagd-  und  Luxusgewchre,  Gewehrtheile  . . . 
Nähnadeln,  Nähmaschinennadeln 

109 

102 

78 

74 

7 

12 

1 079 

870 

Schreibfedern  aus  Stahl  etc 

104 

109 

32 

29 

Uhrfournituren 

32 

34 

461 

363 

Maschinen : 

Locomotivcn,  Locomobilen 

1 824 

2833 

11  588 

5 483 

Dampfkessel 

312 

399 

3 242 

3 162 

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz 

2553 

3 577 

l 276 

1 166 

. , , Gurseisen  . . . 

38860 

44706 

91  641 

95  928 

, , , schmiedbarem  Eisen 

3 420 

5 270 

17  221 

18  365 

, , „ and.  unedl.  Metallen 

348 

295 

Su2 

866 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufseisen 

2 106 

2 372 

5850 

5 347 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

• • 

25 

29 

— 

. — 

Andere  Fabrlcate: 

Kratzen  und  Kratzenbeschläge 

194 

214 

177 

183 

Eisenbahnfahrzeuge ^ 

300 

129 

5 413 

5 696 

Andere  Wagen  und  Schlitten 

194 

165 

201 

132 

Dampf-Seeschiffe 

o 

— 

3 

— 

3 

Segel-Seeschiffe 

— 

— 

16 

Schiffe  für  Binnenschiffahrt 

399 



98 

Zus.,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrum.  u.  Apparate  t 

376  455 

459  777 

1 439  964 

1 223  714 

Digitized  by  Google 


15.  Dccember  1897.  berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen.  — Referate.  Stahl  und  Eisen.  1071 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fach  vereinen. 


Verein  deutscher  Eisen*  und  Stahl- 
industrieller. 

Unter  Vorsitz  des  Geh.  Commerzienraths  Meyer- 
Hannover  fand  in  Berlin  am  9.  December  eine  Vorstands- 
sitzung  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindu- 
strieller statt.  In  warmen  Worten  gedachte  der  Vor- 
sitzende der  beiden  verstorbenen  Mitglieder  des  Vereins 
Geh.  Commerzienrath  Baare  und  Thielen,  zu  deren 
AndenLen  sich  die  Versammelten  von  den  Plätzen 
erhoben.  Von  der  Mittheilung,  dafs  der  Vorsitzende 
an  der  in  Berlin  zur  Vorbereitung  einer  Kundgebung 
von  Industrie,  Handel  und  Kleingewerbe  für  die 
Flottenvorlage  stattgehabten  Versammlung  sich  be- 
theiligt habe,  nahm  die  Versammlung  mit  Genug-  I 
thuung  Kenntnifs.  Die  Kundgebung  soll  am  18.  Januar  I 
in  Berlin  vor  sich  gehen.  Landtagsabgeordneter 
Bu  eck  erstattete  sodann  den  Jahresbericht,  welchem 
folgende  allgemein  interessirende  Mittheilungen  zu 
entnehmen  sind,  ln  Bezug  auf  die  Forderung  der 
Verwendung  deutschen  Eisens  bei  dem 
deutschen  Schiffbau  sind  die  Verhandlungen 
fortgeführt  worden  und  nunmehr  so  weit  gediehen, 
dafs,  nachdem  sowohl  die  Industriellen  als  auch  die  j 
Werften  sich  bereit  erklärt  haben,  Opfer  zu  bringen.  I 
die  König).  Eisenbahnverwaltung  die  Bereitwilligkeit  | 
zu  erkennen  gegeben  hat,  auch  ihrerseits  durch  Er- 
mäfsigung  der  betr.  Tarife  diesen  Zweck  zu  fördern. 

In  BetrelT  der  Umfrage  wegen  der  Wirkung  der 
neuen  Handelsverträge  bemerkte  Referent,  dafs 
in  bezug  auf  den  russischen  Vertrag  sämmtliche  Ant- 
worten seht  erfreulich  gelautet  haben  und  zwar  nicht 
blofs  seitens  der  schlesischen,  sondern  auch  seitens 
der  im  Westen  Deutschlands  concentrirten  Industrien. 
Nach  Erörterung  einiger  interner  und  technischer 
Angelegenheiten  besprach  Redner  den  Verlauf  des 
Hamburger  llafenarbeilerstreiks  und  berichtete,  dafs 
derselbe  einen  Kostenaufwand  von  1613000«;#  den 
Arbeitern  verursacht  habe;  der  Betrag  wurde  bis 
auf  die  kleine  Summe  von  69000  <A.  im  Inlande  auf- 
gebracht. In  der  Eisenindustrie  kamen  im  abgelaufenen 
Jahre  erhebliche  Streiks  nicht  vor;  principieli  wichtig 
sei  der  Verlauf  und  das  Ende  des  Berliner  Former-  i 
Streiks,  weil  die  Arbeitgeber  zugestanden  haben,  die 
Streikenden  wieder  einzustellen.  Als  ein  Curiosum 
erwähnte  llr.  Bueck  einen  Streik,  den  die  jugend- 
lichen Arbeiter  in  Elberfeld  inscenirten,  weil  der 
dortige  Magistrat  die  Einbehaltung  von  5 % des  j 
Wochenlohns  zwecks  Einzahlung  in  die  Sparkasse  [ 
angeordnet  hatte.  Im  ganzen  kamen  1896  in  Deutsch-  j 
land  183  Streiks  vor,  bei  welchen  3092000  «■#  Unter-  | 
Stützungen  an  die  Streikenden  gezahlt  wurden.  Die  1 
Zunahme  der  Arbeitseinstellungen  geht  hier  wiederum  I 
Hand  in  Hand  mit  der  Besserung  der  allgemeinen 
wirtschaftlichen  Lage,  denn  in  den  Jahren  1890  bis  j 
1895  haben  im  ganzen  729  Streiks  stattgefunden,  an  j 


denen  72000  Personen  betheiligt  waren,  die  3 130000  J( 
Unterstützungen  erhielten.  Im  Jahre  1896  allein  be- 
trug bei  den  oben  erwähnten  Streiks  die  Zahl  der 
Streikenden  128000.  Eingehende  Mittheilungen  machte 
Referent  hierauf  über  das  Entstehen  und  den  Verlauf  des 
englischen  Maschinenbauer-Streiks,  bei  welchem 
es  sich  in  der  Hauptsache  um  die  Selbständigkeit  der 
Arbeitgeber  gegenüber  den  Trade-Unions  handelt  und 
der  wohl  noch  längere  Zeit  andauern  dürfte,  ln 
Bezug  auf  die  Betheiligung  der  Eisenindustrie  an  der 
Pariser  Weltausstellung  1900  erwähnte  Hr.Bueck, 
daTs  im  ganzen  ein  nur  geringer  Raum  für  sie  zur 
Verfügung  stände  und  es  werde  darum  vom  deutschen 
Commissar  eine  Collectiv-Ausstellung  dringend  em- 
pfohlen, für  welche  bis  zum  Frühjahr  die  Anmeldungen 
erfolgen  müfsten.  Nach  eingehender  Erörterung  wurde 
beschlossen,  da  der  Verein,  wie  dies  schon  bei  früheren 
Angelegenheiten  geschehen,  es  principieli  ablehne, 
zur  Ausstellung  Stellung  zu  nehmen,  die  Beschickung 
derselben  den  einzelnen  Werken  zu  überlassen.  Behufs 
Feststellung  der  Werke  soll  jedoch  seitens  des  Vereins 
eine  Umfrage  veranstaltet  werden,  um  sodann  eine 
Besprechung  von  Vertretern  derselben  untereinander 
zu  bewirken;  in  dieser  Besprechung  würde*dann  eine 
Commission  zu  wählen  sein,  die  wegen  der  weiteren 
Schritte  sich  mit  dem  Herrn  Rcichscommissar  in 
Verbindung  zu  setzen,  insbesondere  aber  darüber 
Beschlufs  zu  fassen  haben  würde,  ob  sie  collectiv 
ausstellen  wolle  oder  nicht. 

Sodann  beschäftigte  sich  die  Versammlung  noch 
mit  der  Frage  der  Betheiligung  des  Vereins  an  der 
Errichtung  und  Unterstützung  eines  internationalen 
Laboratoriums  in  Zürich.  Es  wurde  ein  Schreiben 
vom  Geh.  Bergrath  Dr.  Wedding  verlesen,  das 
Erklärungen  zu  dem  bekannten,  von  ihm  im  Ge- 
werbfleifs  - Verein  erstatteten  Bericht  (vergl.  „Stahl 
und  Eisen*  Nr.  22)  enthielt.  Der  Vorstand  nahm 
durch  folgende  Beschlufsfassung  Stellung  zu  dieser 
Angelegenheit: 

„Der  Verein  erklärt,  dafs  er  die  Er- 
richtung eines  internationalen  Labo- 
ratoriums für  nicht  nothwendig  hält.  Das 
ist  der  einzige  Grund,  der  die  Mehrzahl  der 
deutschen  Eisen-  und  Stahlwerke  von  der 
pecuniären  Unterstützung  jener  geplanten 
Errichtung  abgehalten  hat.  Die  Art  und 
Weise,  in  der  llr.  Geh.  Bergrath  Wedding 
im  Verein  für  Gewerbfleifs  den  ablehnenden 
Werken  unlautere  Beweggründe  unterlegt 
hat,  wird  vom  Verein  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller  auf  das  schärfste  ver- 
urtheilt  und  ausdrücklich  zurückgewiesen.** 

* Da  demnächst  auch  der  Vorstand  des  Vereins 
deutscher  Eisenhültenleute  sich  mit  dieser  An- 
gelegenheit beschäftigen  wird,  so  beschränken  wir 
uns  hier  auf  obige  kurze  Mittheilung.  Die  Red. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Amerikanisches  Weifsblech. 

Nach  den  neuesten  Zusammenstellungen  sind  z.  Z. 
in  den  Ver.  Staaten  191  Weifsblechwerke  vorhanden, 
welche  insgesammt  310  000  t Weifsblech  jährlich 
herzustellen  in  der  Lage  sein  sollen,  obgleich  die  that- 
sächliche  Erzeugung  bisher  220000  t noch  nicht  über- 


schritten hat.  Aus  Südwales  sind  im  vergangenen 
Jahr  noch  119  171  t Weifsblech  eingeführt  worden, 
und  in  den  ersten  10  Monaten  dieses  Jahres  69  782  t, 
entsprechend  einer  Einfuhr  von  etwa  81000  t im 
Jahr.  Hiernach  scheint  die  Voraussage,  dafs  die 
englische  Einfuhr  von  Weifsblech  nach  Amerika  zu 
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Ende  gehe,  nunmehr  in  Erfüllung  gehen  zu  wollen. 
Es  wird  auch  bestätigt  durch  nachstehende  Zusammen- 
stellung, welche  „Iron  Age“  vom  18.  November  ver- 
öffentlicht: 


Einfuhr 

Ort». 

Geschätzte 
ameri- 
kanische Er- 
zeugung 

Cwts. 

lus- 

gesammtor 

Bedarf 

Cwts. 

Januar  .... 

1890 

354  142 

224000 

578  142 

Februar  . . . 

213  991 

230  600 

444  591 

März 

» 

164  391 

243  300 

407  751 

April 

«* 

204  602 

300  800 

505  402 

Mai 

1» 

220  414 

292  400 

518814 

Juni  .... 

* 

190  936 

346  360 

537  296 

Juli 

229  158 

209  500 

438  658 

August  . . . 

11 

231  324 

270  -400 

501  724 

September  . . 

* 

159  911 

323  900 

483  811 

October  . . . 

161086 

3-43  200 

504  286 

November  . . 

115  832 

329  70t) 

445  532 

December.  . , 

1» 

110194 

303  500 

413694 

Zusammen 

2 361  981 

3 417  720 

5 779  701 

Januar  . . . 

1897 

163  718 

322  800 

486  518 

Februar  . , . 

171  347 

330  500 

501  847 

März 

* 

229  457 

378  400 

607  857 

April 

T» 

193  674 

391  100 

584  774 

Mai 

• 

144853 

428  300 

573  153 

Juni  .... 

f» 

132  502 

424  500 

557  002 

Juli 

w 

140  887 

273  000 

413  887 

AugusL  . . . 

1* 

101  478 

392  8(X) 

497  278 

September  . . 

• 

82  800 

455  500 

538  300 

Zusammen  . . 
Zus.  in  derselben  Zeit 

1 363  716 

3 396  900 

4 760  616 

in  1890  . . . 

• • 

1 974809 

2 44  1 820 

4416  689 

Dlrecte  Umwandlung  von  Wärme  in  elektrische 
Energie. 

Marcel  Deprez  macht  in  den  ,Cornptes  rendus“ 
II.  511  darauf  aufmerksam,  dafs  Guillaumes  Ent- 
deckung des  rasche»  Erlöschens  der  magnetischen  Kraft 
der  Eisennickellegirunge»  hei  Erwärmung  einen  neuen 
Weg  zur  directen  Umwandlung  von  Wärme  in  elek- 
trischer Energie  eröffne.  Wenn  man  den  in  Hundert- 
theilen  ausgedrückten  Nickelgehalt  einer  solchen- 
Legirung  mit  n und  mit  T diejenige  Temperatur  be- 
zeichne, hei  welcher  jede  magnetische  Energie  erlösche, 
könne  folgende  Formel  aufgestellt  werden : 

T = 34,1  (n-2f),7)— 0,80(n—26,7)s. 

Für  Legirungen  von  2(i,7  % Nickel  habe  T den 
Werth  0“,  für  solche  von  89,4  % 315°  und  für 
diejenigen  von  48%  den  höchstmöglichen  von  363°.  Bei 
jedei  dieser  Legirungen  trete  der  Uebergang  aus  dem 
starkmagnetischen  in  den  nichtmagnetischen  Zustand 
während  einer  Wärmesteigerung  um  nur  50°  ein.  — 
Aus  angegebener  Formel  kann  man  berechnen,  dafs 
man,  um  durch  eine  Erwärmung  auf  etwa  den  Siede- 
punkt des  Wassers  den  Magnetismus  zu  ersticken,  eine 
Legirung  von  30  % Nickelgehalt  wählen  mufs,  die 
also  hei  50“  stark  magnetisch  wäre.  Deprez  möchte 
nun  einen  ApparaL  conslruireu,  der  aus  einem  Bündel 
von  30“  Nickel-haltigem  Drahte  zwischen  den  Polen 
eines  Hufeisenmagneten  bestände;  eine  um  die  Spule 
jenes  Drahthündels  gewundene  Spirale  soll  dabei 


einer  isolirten  Leitung  zugehören,  in  welcher  in  der 
Stromrichtung  wechselnde  Ströme  entstehen,  so  oft 
jenes  Drahtbündel  durch  Erwärmung  auf  100°  seines 
Magnetismus  beraubt  wird  und  denselben  bei  der  nach- 
folgenden Abkühlung  wieder  erhält.  Nach  demselben 
Princip  will  Deprez  die  W'ärme  auch  direct  in 
mechanische  Arbeit  umsetzen  und  getraut  er  sich, 
die  Apparate  so  zu  construiren,  dafs  sie  für  die  Praxis 
wirkliche  Bedeutung  erlangen  und  auch  wirtschaftliche 
Vortheile  bieten.  0.  L. 

Die  DaiupfschiffAhrts-Gesellschaft  für  den  Nieder» 
und  Mittelrhein 

hat  erfreulicherweise  die  Lieferung  eines  neuen  Rad- 
dampfers, der  im  März  1899  in  Dienst  gestellt  werden 
soll,  einer  deutschen  Werft,  nämlich  derjenigen  von 
Gebr.  Sachsenberg  in  R o s s 1 a u a.  d.  Elbe,  über- 
tragen. Das  Schiff  soll  ein  erstklassiges  Salonboot  von 
83  m Länge  in  der  Wasserlinie,  8,2  m Breite  zwischen 
den  Radkasten  und  1,09  m Tiefgang  in  vollständig 
dienstbereitem  Zustande  werden,  während  die  gröfsten 
heutigen  Salonboote  70  m Länge  bei  7,32  in  Breite 
messen.  Das  Boot  wird  ganz  aus  deutschem  Material 
hergestellt . erhält  eine  Verbundmaschine  von  1250 
ind.  HP  und  4 engröhrige  Siederohrkessel  (System  Dürr) 
von  zusammen  500  qm  wasserberübrter  Heizfläche. 
Die  Fahrgeschwindigkeit  soll  so  bemessen  werden, 
dafs  die  Strecke  Köln-Mainz  gegen  Strom  bei  einem 
Wasserstande  von  2 m Cauber  Pegel  in  11*/*  Stunden 
gegen  12*/*  Stunden  jetzt  durchlaufen  wird.  Die 
Salons  auf  und  unter  Deck  sind  in  reichster  Aus- 
stattung vorgesehen. 

Eisenbahnbetriebs-Ingenieur  oder  -Controlenr  I 

Wie  uns  mitgetheilt  wird,  ist  bei  dem  „Verband 
deutscher  Architekten-  und  Ingenieur-Vereine“  ein  An- 
trag zur  Vorlage  gelangt,  der  bezweckt,  den  Titel 
Eisenbahnbetriebs- Ingenieur,  der  vom  Minister  der 
öffentlichen  Arbeiten  durch  Erlafs  vom  30.  August  d.  4. 
für  die  bei  den  preufsischen  Staatseisenbahn- Ver- 
waltungen beschäftigten  technischen  Eisenbahn-Con- 
troleure  bestimmt  ist,  wieder  zu  beseitigen.  Die 
Gründe,  die  für  diese  Beseitigung  sprechen,  sind  in 
einer  dem  genannten  Anträge  beigegebenen  Begründung 
erschöpfend  zum  Ausdruck  gekommen,  jedoch  bedürfen 
sie  für  unseren  Leserkreis  nicht  der  Wiedergabe. 
Erinnert  sei  nur  daran,  dafs  der  Minister  schon  bei 
der  Neuordnung  der  preufsischen  Staatseisenbahn - 
Verwaltungen  am  1.  April  1895  die  genannte  Amts- 
bezeichnung für  dieselbe  Kategorie  von  Subaltern- 
beamten  einführen  wollte,  aber  durch  das  Vorgehen 
der  Ingenieurvereine  bewogen  wurde,  hiervon  ab- 
zustehen. 

Die  technischen  Eisenbahn -Controleure , denen 
die  neue  Amtsbezeichnung  zugedacht  ist,  haben 
keinerlei  akademische  Vorbildung,  sind  früher  als 
Bahnmeister,  Werkmeister  und  Eisenbahnsecretäre  iin 
Staatsdienst  thätig  gewesen  und  wurden  bei  der  Neu- 
ordnung am  1.  April  1895  den  Betriebsmaschinen- 
und  Werkstätten -Inspectionen  zur  Beschäftigung  zu- 
getheill 

Die  technischen  Eisenbahn-Controleure  haben  bei 
diesen  Inspectionen  einen  Theil  der  laufenden  und 
periodisch  wiederkehrenden  schriftlichen  Arbeiten  zu 
erledigen,  während  ihnen  im  allgemeinen  die  Er- 
ledigung technischer  Angelegenheiten,  die  selbständige 
Entwurfsarbeit,  Berechnungen  u.  s.  w.  erfordern , mit 
Rücksicht  auf  ihre  mangelhafte  technische  Vorbildung 
nicht  übertragen  werden  kann. 
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Handbuch  der  Mäalltjiefserei.  Enthaltend  die 
Arbeitseigenschaften  der  Metalle  und  Legirungen 
sowie  praktische  Anleitung  zur  Herstellung  von 
Gufsstücken  in  Bronze,  Roth-  und  Gelbgufs, 
Weifsmetall,  Gold,  Silber,  Zink,  Blei,  Zinn  u.  s.  w. 
Auf  theoretisch-praktischer  Grundlage  bearbeitet 
von  Dr.  F.  Wüst,  Lehrer  an  der  Königl. 
Hüttenschule  zu  Duisburg.  Zweite  von  Grund 
aus  neu  bearbeitete  Auflage  der  Metallgiefserei 
von  Altbass.  Mit  256  Textabbildungen.  Preis 
geheftet  6 Weimar  1897.  Verlag  von  [ 

Bernhard  Friedrich  Voigt. 

Das  vorliegende  Buch  des  auch  in  den  Kreisen 
der  Eisenhüttenleute  durch  verschiedene  Abhandlungen 
aus  dem  Gebiete  des  Giefsereieisens  bekannten  Ver- 
fassers hält  Alles,  was  der  Titel  verspricht.  Während 
der  letztere  die  Wüstsche  Arbeit  als  zweite  Auflage 
des  Handbuches  von  Abba ss  bezeichnet,  hat  dasselbe 
eine  solche  gründliche  Umarbeitung  erfahren,  dafs 
wir  es  in  der  That  mit  einem  völlig  neuen,  ganz 
auf  der  Höhe  der  Zeit  stehenden  Grundrifs  der 
Metallgiefserei  zu  thun  haben. 

In  der  Einleitung  giebt  der  Verfasser  zunächst 
eine  kurze  aber  recht  fesselnd  geschriebene  Darstellung 
der  Geschichte  des  Metallgusses.  Die  folgenden  Ab- 
schnitte behandeln  die  Metalle  und  Legirungen,  das 
Schmelzen  derselben  sowie  die  hierzu  erforderlichen 
Uefen,  die  Formmaterialien  und  ihre  Aufbereitung, 
endlich  die  Modelle  und  deren  Einrichtung.  Daran 
schliefst  sich  eine  Darstellung  der  Formerei,  mit  dem 
Einformen  eines  einfachen  Gegenstandes  beginnend 
bis  zur  Kunst-  und  Bildformerei  hinauf.  Die  letzten 
Capitel  behandeln  die  Modellplatten,  die  Form- 
maschinen und  die  Schablonenformerei.  Die  Bear- 
beitung ist  bei  vollkommener  Gründlichkeit  durchweg 
klar  und  gemeinverständlich  gehalten,  so  dafs  wir 
das  Buch  Allen,  die  es  angeht,  bestens  empfehlen  können. 

Wenn  dasselbe  auch  nicht  als  Nachschlagewerk 
dienen  soll,  so  wäre  doch  bei  einer  Neubearbeitung 
die  Beifügung  eines  alphabetisch  geordneten  Sach- 
verzeichnisses dringend  erwünscht,  denn  es  ist  immer- 
hin eine  Zeitverschwendung,  wenn  man  beispielsweise 
.Weifsmetall“  unter  dem  Stichwort  . Zinnlegirungen * 
aufsuchen  soll.  Auch  manche  Abbildungen  lassen 
zwar  nichts  an  Klarheit,  wohl  aber  Vieles  hinsichtlich 
der  Ausführung  zu  wünschen  übrig.  Vielleicht  ent- 
schliefst sich  die  Verlagsbuchhandlung  bei  Heraus- 
gabe einer  neuen  Auflage,  einzelne  der  minderwerthigen 
Zinkätzungen  durch  gute  Holzschnitte  zu  ersetzen,  damit 
das  treffliche  Buch  auch  hinsichtlich  der  Aufsereu  Aus- 
stattung allen  modernen  Ansprüchen  gerecht  wird.  V. 


Wechselstrommessungen  und  magnetische  Messungen. 
Von  Dr.  G.  II  e i n k e , Docent  an  der  technischen 
Hochschule  in  München.  Mit  148  Abbildungen. 
Leipzig  bei  Hirzel. 

Der  geschätzte  Verfasser  dieses  Buches,  welches 
zugleich  den  2.  Theil  des  von  Prof.  Dr.  E.  V o i t 
herausgegebeneu  .Elektrotechnischen  Praktikums“ 
bildet,  ist  den  Lesern  dieser  Zeitschrift  durch  zahl- 
reiche Abhandlungen  aus  dem  elektrotechnischen  Ge- 
biet auf  das  vortheilhafteste  bekannt.  Während  der 
erste  Band  die  Gleichstrom-  und  photometrischen 


Messungen  enthält,  beschäftigt  sich  Dr.  Heinke  mit 
Wechselstrommessungen , und  zwar  unterscheidet  er 
dabei : 

I.  Abtheilung:  Messung  der  einzelnen  Wechselstrom- 
gröfsen.  a)  Messung  von  Stromstärken,  b)  von 
Spannungsdifferenzen,  c)  von  Wechselstromwider- 
ständen oder  Bestimmung  von  Leitungscofiflicienten, 
d)  des  elektrischen  Effects  bei  Wechselstrom. 

II.  Abtheilung:  Messungen  an  Wechselstrommaschinen, 
Transformatoren  und  Leitungen,  a)  Messungen 
am  Wechselstromgenerator,  h)  am  Transformator, 
c)  am  Motor,  d)  an  der  Leitung. 

III.  Abtheilung:  Magnetische  Messungen,  a)  die  Gröfsen 
des  magnetischen  Ausgleichgesetzes  und  b)  die 
magnetischen  Reibungsgröfsen  (Remanenz  und 
Hysteresis). 

Bei  dem  Umstande,  dafs  die  für  den  Elektrotech- 
niker wichtigen  Untersuchungen  sowohl  an  Zahl  wie 
an  Compticirtheit  sehr  gewachsen  sind  und  die  vor- 
handene Literatur  dieses  Sondergebiet  thatsächlich 
nicht  in  einer  den  Anforderungen  der  Praxis  ent- 
sprechenden Weise  beherrscht,  so  wird  diese  dankens- 
werthe  Zusammenstellung  überall  günstiger  Aufnahme 
sicher  sein.  S. 

Recueil  de  l’roddes  de  Dosage  pour  l’antdgse  des 
Combustibles,  des  Minerais  de  fer,  des  Fontes , 
des  Ariers  et  des  Fers,  par  G.  Arth,  professeur 
de  Chimie  industrielle  ä la  Facult£  des  Sciences 
de  Nancy.  1 vol.  in  —8°  carr4  de  313  pnges, 
avec  61  figures  et  1 planche  hors  texte. 
(Georges  Garrö  et  C.  Naud,  «Sditeurs,  3 rue 
Racine,  Paris.)  Preis  8 Frcs. 

Was  diesem  Buche,  welches  vorzugsweise  zum 
Gebrauch  in  Hültenlaboratorien  geeignet  sein  dürfte, 
besonderen  Werth  verleiht,  das  ist  die  Vollständigkeit, 
mit  welcher  alle  auf  Eisenhütten  vorkommenden 
chemischen  Untersuchungen  Berücksichtigung  gefunden 
haben  und  wobei  für  jede  analytische  Bestimmung 
meist  mehrere  Verfahren  in  Vorschlag  gebracht  sind, 
welche  der  Verfasser  aus  schwedischen , englischen, 
französischen  und  deutschen  Zeitschriften  und  vier 
deutschen  Handbüchern  gesammelt  hat.  Nicht  allein 
diese  Quellen  sind  stets  genannt , sondern  auch  die 
Autoren  der  bezüglichen  Abhandlungen  sind  überall 
mit  grofser  Gewissenhaftigkeit  namhaft  gemacht. 
.Stahl  und  Eisen“  ist  am  meisten,  und  zwar  an  28 
Stellen,  angezogen;  unter  den  genannten  Autoren 
finden  wir  vorzugsweise  deutsche  Chemiker,  z.  B. 
Muck,  Eschka,  Hempel,  Rüdorff,  Bunte,  Erlenmeyer, 
Thörner,  Naumann,  Fresenius,  Wöhler,  Reis,  Rein- 
hardt, Corleis,  Gerstner,  Winkler,  Volhard,  Wolff, 
Hampe  u.  a.  Wir  glauben  das  Buch  allen  denjenigen 
Analytikern  empfehlen  zu  können , welche  nicht  in 
der  Lage  sind , zahlreiche  Zeitschriften  und  Hand- 
bücher benutzen  zu  können , und  welche  in  dem 
leichtfafslich  geschriebenen  französischen  Text  eine 
willkommene  Gelegenheit  finden,  im  Gebrauch  der 
französischen  Sprache  auf  dem  Laufenden  zu  bleiben. 

Se. 


Deutsches  Xonnalprofilbuch  für  Walzeisen.  5.  Aull. 

Da  die  in  den  Tabellen  XII  und  XIV 
nebst  den  zugehörigen  Tafeln  25,  26  und 
28  —30  obigen  Werkes  enthaltenen  W e r t h e 
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der  Trägheits-  und  Widerstandsmomente 
der  1*  und  J-Wulsteiscn  zu  Schiffbau- 
zwecken als  unrichtig  sich  erwiesen  haben, 
werden  die  Herren  Abnehmer  dieses  Werk s 
ersucht,  von  jenen  W e r t h e n einen  Ge- 
brauch nicht  zu  machen,  dagegen  dessen 


Verleger,  Herrn  Jos.  La  Ruelle  in  Aachen, 
während  des  Monats  Januar  1898  ihre  ge- 
nauere Adresse  zukommen  zu  lassen,  da- 
mit ihnen  nach  Feststellung  der  richtigen 
Wert  he  dieselben  mitgetheilt  werden  können. 

Die  Herausgeber. 


Industrielle  Rundschau. 


Baropcr  Walzwerk,  Acttengesellschaft. 

Das  Geschäftsjahr  1896/97  hat  die  gehegten  Er- 
wartungen der  Gesellschaft  nicht  ganz  erfüllt.  Die 
Hoffnung,  aufser  Tilgung  der  Unterbilanz  auch  noch 
eine  kleine  Dividende  in  Vorschlag  bringen  zu 
können,  hat  sich  nicht  verwirklichen  lassen,  da 
der  Umschlag  der  Gonjunctur  rascher  eintrat  als 
man  voraussehen  konnte.  In  den  ersten  Monaten 
war  für  das  Werk  der  Absatz  ein  guter,  die 
Preise  zogen  noch  etwas  an,  und  es  wurde  ein 
befriedigendes  Resultat  erzielt,  bis  plötzlich  im  No- 
vember ein  Rückschlag  eintrat.  Für  die  verschlossenen 
Quantitäten  blieben  die  Specificationcn  aus  und  neue 
Geschäfte  waren  nur  bei  Preisnachlässen  zu  thäligen. 
Während  für  Blöcke  und  Platinen  höhere  Preise  ge- 
fordert wurden,  fielen  die  Blechpreise  von  Tag  zu 
Tag  mehr,  so  dafs  dieselben  bei  den  Selbstkosten  an- 
gelangt sind.  Es  wurden  erzeugt  11618247  kg  Fein- 
bleche, abgesetzt  1 1 015  766  kg.  An  Nebenerzeugnissen 
wurden  ferner  abgesetzt : 264  433  kg  verbleite  Bleche, 
162  245  kg  in  Kasten  geglühte  Bleche,  93  685  kg  Stück- 
bleche,  4211  688  kg  Schrott  und  Schlacken.  Der  nach 
Deckung  der  Unlerbilanz  verbleibende  Betrag  von 
14725,78  J(.  soll  auf  Maschinen-,  Kessel-  und  Gefeit- 
conto  abgeschrieben  werden. 


Gebrüder  Hemmer,  Maschinenfabrik,  Actiengesell- 
schaft  in  Ncidenfels. 

Im  Bericht  heifst  es,  dafs  die  im  abgelaufenen 
Belriebsjahre  erzielten  Resultate  nicht  den  gehegten 
Erwartungen  entsprechen.  Die  Rohmaterialpreise  sind 
andauernd  gestiegen  und  war  es,  ganz  abgesehen  von  I 
den  schon  früher  abgeschlossenen  Lieferungsverträgen, 
auch  für  die  im  Laufe  des  Jahres  eingegangenen  Be- 
stellungen nicht  möglich,  trotz  aller  Bemühungen  die 
Verkaufspreise  in  entsprechender  Weise  zu  erhöhen. 
Durch  den  immer  heftiger  werdenden  Goiicurrenz- 
kainpf  wurde  das  Werk  häutig  gezwungen , in  den  | 
Preisen  an  die  Grenzen  des  Möglichen  zu  gehen. 


Hieraus  ergab  sich  die  Erkenntnifs,  dafs  eine  Besse- 
rung dieser  Verhältnisse  nur  dadurch  zu  erzielen 
sei.  dafs  die  Betriebscinrichlungen  und  der  Gang  der 
Fabrication  auf  eine  immer  höhere  Stufe  der  Voll- 
kommenheit gebracht  werden  müssen,  um  mit  mög- 
lichst geringen  Unkosten  die  gröfstmögliche  F^eislung 
zu  erzielen.  Das  Ergebnifs  des  Geschäftsjahres  1896/97 
■ ist  ein  Bruttoerlös  von  3138S4.25  ctf.  Nach  Abzug 
der  Belriebsunkosten  u.  s.  w.  mit  170658,91  Jl  ver- 
bleiben 143  225,31  und  zuzüglich  des  Saldo  aus 
1895/96  mit  11948,46  ..H  insgesammt  155153.77  Jf, 
welche  Summe  wie  folgt  verwendet  werden  soll: 
Abschreibungen  38155,46  ,K , gesetzliche  Reserve 
5253,50  Tantiemen  17  336,55  Jf,  Dividende  1 % — 
70000  Jl,  Extra-Abschreibungen  11786,50,^,  Vortrag 
auf  neue  Rechnung  14641,96  Jt , zusammen  155 153,77  ,H. 


Oderwerk«  Maschinenfabrik  k Schiffsbau«  orft, 
Ar  Menge*  eil. schuft  in  Grabow  a.  0. 

Das  zweite  Geschäftsjahr  verlief  für  die  Gesellschaft 
unter  besonderen  Schwierigkeiten,  indem  Aufträge  nur 
zu  sehr  gedrückten  Preisen  eingeholt  werden  konnten, 
während  die  Preise  für  Rohmaterialien  und  Löhne 
im  Laufe  der  Bauausführungen  stetig  stiegen.  Es 
kamen  vorwiegend  nur  grofse  Aufträge  zur  Erledigung 
und  zwar  neben  gröfscren  Dampfmaschinen  und 
Kesseln  insbesondere  16  Dampfer  und  ein  Bagger; 
darunter  der  Post-  und  Passagierdampfer  „Imperator* 
für  die  Linie  Sassnitz— Trelleborg. 

Nach  Abzug  der  Abschreibungen  verbleiben 
32795,18  -K,  welche  wie  folgt  verwendet  werden 
sollen:  5%  Tantieme  an  den  Aufsichtsrath  von 

47  160,33  ,.H  gemäfs  § 28  des  Statuts  (32795,18 
abzüglich  5634,85  • U Gewinnvortrag)  = 1358,02  Jf, 
5 % Dividende  auf  499000  Jl  Vorzugsact  ien  = 
21950  Jf , 20%  der  hiernach  noch  verbleibenden 
Summe  von  6487,16  ,11  gemäfs  5?  10  des  Statuts  als 
Ueberweisung  an  den  Fonds  für  Ausloosung  der  Vor- 
zugsactien  — 1297.43  Jl,  zusammen  27  605.45  Jf.,  Rest 
5189,73  c H-  auf  neue  Rcchnunn. 


Vereins  - Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Der  Landeseisenbahnratli  hat  in  seiner  Sitzung  i 
vom  11.  December  d.  J.  die  Anträge  auf  Erztarif- 
ermäfsigung  angenommen.  Die  Erörterung  dauerte 
sieben  Stunden.  Nach  derselben  wurde  der  Antrag 
v.  Stumm  und  Genossen,  die  Frage  abermals  zu  ver-  I 
tagen,  in  namentlicher  Abstimmung  mit  20  gegen 


18  Stimmen  abgelehnt  und  der  Antrag  der  Nord- 
westlichen Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustricllen,  bezw.der  Aussehufsantrag  in  folgen- 
dem Wortlaut  angenommen: 

„Der  Landeseisenbaburath  beschliefsl,  die  in 
der  Vorlage  gestellten  beiden  Fragen  dahin  zu  be- 
antworten, dafs 

l.die  von  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller  beantragte 
Herabsetzung  der  Eisenerzfracht  auf  weitere  Ent- 
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fernungen  im  allgemeinen  öffentlichen  Interesse 
zu  befürworten  und  es  auch  als  wünscheuswerth 
zu  bezeichnen  sei,  dafs  die  Abstufung  auf  der 
Grundlage  eines  Streckensatzes  von  1.8  r)  1.  d.  tkm 
auf  1 bis  100  km,  von  1,5^  auf  100  bis  200  km 
und  von  1 für  jedes  weitere  Kilometer  mit 
70  e}  Abfertigungsgebühr  für  1 t vorgenommen 
werde,  und  dafs 

2.  als  Ausgleich  zur  Erhaltung  des  Gleichgewichts 
in  den  Wettbewerbsverhältnissen  der  Hochoien- 
industrie in  Lothringen,  Luxemburg  und  im  Saar- 
bezirk eine  Ermäfsigung  der  Roheisenfracht  für 
den  Versand  von  dort  nach  dem  Rubrbezirk 
(von  Lothringen  und  Luxemburg  auch  nach  dem 
Saarbezirk)  auf  der  früher  vorgeschlagenen 
Grundlage  für  geboten  erachtet,  der  näheren 
Prüfung  der  Königlichen  Staatsregierung  aber 
überlassen  werde,  ob  eine  stärkere  Ermäfsigung 
der  Roheisenfracht  von  Lothringen-Luxemburg 
und  der  Saar  nach  der  Ruhr,  nöthigeufaUs  in 
Verbindung  mit  der  in  der  Sitzung  des  Aus- 
schusses vom  20.  November  189(5  (S.  4(5  der 
Niederschrift)  zur  Sprache  gekommenen  weiteren 
Ermäfsigung  des  in  Aussicht  genommenen  ein- 
heitlichen Ausnahmetarifs  für  Giefser  ei -Roh- 
eisen, zur  Herbeiführung  eines  angemessenen 
Ausgleichs  zu  gewähren  sei.* 

Darauf  wird  der  Antrag  des  Ausschusses: 

.die  Ausdehnung  des  Nothstandstarifs  auf  der  gegen- 
wärtig gültigen  Grundlage  für  den  Versand  nach 
den  westlichen  llocholenbezirken  zu  befürworten, 
im  übrigen  aber  die  in  der  Vorlage  gestellte  Frage 
wieder  dahin  zu  beantworten:  es  könne  unter 
den  gegen  wärtigen  Verhältnissen  nicht  an- 
erkannt werden,  dafs  in  den  Erzougungs-  und 
Absalzverhältnissen  des  Eisenerzbergbaues  an  der 
Lahn  und  Dill  eine  solche  Verschlimmerung  ein- 
getreten sei,  dafs  eine  weitere  Herabsetzung  des 
sogenannten  Nothstandstarifs  sich  rechtfertige, 

abgelehnt  und  ein  Antrag  Wey  I a n d - Siegen : 

.die  Staatseisenbahnverwallung  zu  ersuchen,  eine 
Untersuchung  darüber  zu  veranstalten,  ob  zur  Er- 
haltung der  Eisenindustrie  in  den  sogenannten 
Nothstandsbezirken  eine  weitere  Ermäfsi- 
gung der  Frachten  für  Eisenerze  und  Brenn- 
stoffe  erforderlich  sei  und  bejahenden  Falls  solche 
zu  gewähren* 

angenommen. 


Protokoll  Uber  die  Vorstandssitzung  in  Düsseldorf 
am  4.  December  1897. 

Die  Herren  Mitglieder  des  Vorstandes  waren  zu 
der  Sitzung  durch  Rundschreiben  vom  22.  November 
eingeladen.  Die  Tagesordnung  war  wie  folgt  fest- 
gesetzt : 

1.  Geschäftliche  Mittheilungen. 

2.  Die  Ergebnisse  der  Statistik,  betreffend  die  Ge- 
werbegerichte. 

3.  Antrag  der  Firma  Haniel  & Lueg,  betreffend  die 
Lehrziele  der  Fach-  und  Meisterschulen. 

4.  Vorberathung  der  Tagesordnung  für  die  Sitzung 
des  Vorstandes  vom  Hauptverein  am  9.  December  er. 
zu  Berlin  und  zwar: 

a)  Bericht  über  die  geschäftliche  Thätigkeit.  seit 
der  letzten  am  10.  December  1896  abgehobenen 
Sitzung  des  Vorstandes. 

b)  Statutarisches. 


1.  Bericht  über  die  Jahresrechnung  1896/97. 

2.  Wahl  einer  Commission  zur  Prüfung  der 
Jahresrechnung  pro  1896/97. 

c)  Stellungnahme  zu  der  im  Jahre  1900  zu  Paris 
stattfindenden  Weltausstellung. 

d)  Betheiligung  des  Vereins  an  der  Errichtung  und 
Unterhaltung  eines  internationalen  Labora- 
toriums in  Zürich. 

e)  Stellung  der  Industrie  zu  dem  Entwurf  eines 
Gesetzes  vom  17.  November  1896,  betreffend  die 
Abänderung  der  Unläll-Versicberungsgesetze, 
und  zu  den  Beschlüssen  der  XVII.  Commission 
des  Reichstags. 

f)  Vertragsentwurf  der  Kölnischen  Unfallversiche- 
rungs-Actien-Gesellschaft. 

g)  Anträge  der  Mitglieder. 

Anwesend  sind  die  H H. : Commerzienrath  S e r v a e s , 
Vorsitzender,  Geheimer  Finanzrath  Jencke,  Geh.  Com- 
merzienrath C.  Lueg,  Commerzienrath  H.  Lueg,  Com- 
merzienrath Brauns,  Boecking,  Generaldirector 
Kamp,  Generaldirector  Wiel  haus,  Generaldirector 
B a a r e , Director  G o e c k e , Commerzienrath  W e y 1 a n d , 
Ingenieur  Schroedter  als  Gast,  Dr.  Beiimer. 

Entschuldigt  haben  sich  die  HH.:  E.  Poensgen, 
Bueck,  Guilleaume,  Klüpfel,  Ed.  Klein, 
Massenez,  van  der  Zypen. 

Zu  Punkt  1 der  Tagesordnung  tbeilte  der  Geschäfts- 
führer mit,  dals  unter  dem  9.  November  eine  neue 
Denkschrift  in  Sachen  der  Frachtermäfsigung  für 
Erze  auf  weitere  Entfernungen  an  den  Herrn  Minister 
für  öffentliche  Arbeiten  abgesandt  worden  sei.  Dieselbe 
wird  Gegenstand  der  Verhandlungen  des  L&ndes- 
Eisenbahnratlis  am  10.  December  sein. 

Betreffs  der  statistischen  Erhebungen  zur 
Vorberathung  handelspolitischer  Mafs- 
n ah  men  wird  beschlossen,  Auskünfte  nur  an  die 
amtlichen  Stellen  und  diejenigen  Mitglieder  des  wirt- 
schaftlichen Ausschusses,  welche  das  ausdrückliche 
Mandat  zur  Vertretung  der  diesseitigen  Interessen 
erhalten  haben,  zu  erteilen. 

Bezüglich  der  Frage  einer  Vermehrung  unserer 
Flotte  wird  festgestellt, 

dafs  die  rheinisch-westfälische  Eisenindustrie  durch- 
aus auf  dem  Boden  der  dem  Reichstag  von  der 
Regierung  gemachten  Vorlage  steht. 

ln  die  Bezirks-Eisen  bahn  rät  he  werden  für 
die  neue  Amtszeit  gewählt: 

a)  für  Köln  Herr  Commerzienrath  Servaes  als 
Mitglied,  Herr  Geheimrath  C.  Lueg  als  Stell- 
vertreter, 

b)  für  Hannover  Herr  Commerzienrath  Brauns  als 
Mitglied,  Herr  Generaldirector  Kamp  als  Stell- 
vertreter. 

Zu  Punkt  2 der  Tagesordnung  wird  beschlossen, 
die  bis  jetzt  vorliegende  Statistik  über  die  Ge- 
werbegerichte noch  durch  einige  neue  Erhebungen 
zu  vervollständigen. 

Zu  Punkt  3 wird  der  Antrag  der  Firma  Haniel 
& Lueg,  betreffend  die  Lehrziele  der  Fach-  und 
Werkmeisterschulen,  an  den  Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute  zur  weiteren  Verhandlung  überwiesen. 
Dem  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl-Industrieller 
soll  hiervon  Kenntnifs  gegeben  werden. 

Zu  Punkt  4 wird  die  Tagesordnung  für  die 
Sitzung  des  Vorstandes  des  Hauptvereins  in 
den  einzelnen  Punkten  vorberathen. 

Es  wird  hierauf  die  Sitzung  um  3’/«  Uhr  Nach- 
mittags geschlossen. 

Der  Vorsitzende:  Der Generalsecretär: 

gez.  A.  Servaes,  gez.  Dr.  W.  Beutner, 

Kgl.  Commerzienrath.  M.  (1.  A. 
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Verein  deutscher  EisenhUttenieute. 


Gustav  Piedboeuf  f. 


Ara  19.  November  verschied  in  seiner  Vaterstadt 
Aachen  nach  kurzem  Leiden  im  Alter  von  54  Jahren 
unser  treues  Mitglied  Herr  Gustav  Piedboeuf. 

Die  aus  Belgien  stam- 
mende Familie  ist  bereits  in 
der  dritten  Generation  in 
Deutschland  ansässig,  und 
wenngleich  die  Slamm- 
fabrik,  die  Kesselschmiede 
in  Jupille,  auch  noch  fort- 
besteht, so  ist  doch  der 
Schwerpunkt  der  industriel- 
len Thätigkeit  der  Familie 
in  den  verschiedenen  Unter- 
nehmungen in  Aachen  und 
Düsseldorf  bereits  seit  ge- 
raumer Zeit  verlegt.  Der  im 
besten  Mannesalter  Dahin- 
gcschiedenc  war  in  Aachen 
als  dritter  Sohn  Jean 
Pascal  Piedboeufs,  des 
Begründers  der  verschiede- 
nen Firmen,  welche  diesen 
Namen  tragen,  geboren.  Im 
Alter  von  16  Jahren  kam 
er  nach  Hannover,  studirle 
dort  drei  Jahre  und  war 
dann  während  eines  Jahres 
in  einer  Brückenbau  - An- 
stalt Englands  thätig,  ehe 
er  in  die  elterlichen  Unter- 
nehmungen eintrat.  Nach 
dem  Tode  seines  unvergefs- 
liehen  Bruders  Louis  stand  er  mit  seinem  Bruder 
Eugen  an  der  Spitze  der  Verwaltung  dieser  Fa- 
briken, nämlich  der  Dampfkessclfabriken  von  Jacques 


Piedboeuf  in  Aachen  und  Düsseldorf,  des  Oberbilker 
Blechwalzwerks  und  des  Röhrenwalzwerks  von  J.  P. 
Piedboeuf  & Co.  Diese  vier  Fabriken  haben  jede  für 

sich  getrennte  Verwaltun- 
gen, aber  es  ist  doch  ein 
natürlicher  Zusammenhang 
zwischen  ihnen  vorhanden, 
den  der  Verstorbene  in 
hervorragender  Weise  ver- 
mittelte. Getreu  den  Tra- 
ditionen seiner  Familie  hat 
er  in  unermüdlicher  Thätig- 
keit das  Gedeihen  der  ihm 
unterstellten  Werke  geför- 
dert; den  zahlreichen  Be- 
amten und  Arbeitern  war 
er  ein  leuchtendes  Vorbild 
gewissenhafter  Pflichterfül- 
lung und  ein  stets  gütiger 
und  williger  Helfer  in  der 
Noth.  Seit  1879  war  er 
aufserdem  noch  ein  thäti- 
ges  Mitglied  des  Aufsichts- 
raths des  Oberbilker  Stahl- 
werks. 

Während  seine  näch- 
sten Mitarbeiter  in  ihm  den 
Verlust  eines  wohlwollen- 
den Vorgesetzten  und  erfah- 
renen Berathers  lieklagen, 
der  sich  ihre  Liebe  und 
Dankbarkeit  über  das  Grab 
hinaus  sicherte , verliert 
der  Verein  ein  angesehenes  Mitglied,  das  sich  durch  stete 
persönliche  Liebenswürdigkeit  auszeichnete.  Sein  An- 
denken wird  hoch  in  Ehren  gehalten  werden. 


Er  ruhe  in  ewigein  Frieden! 


Aenderungen  im  Mitglieder  -Verzeichnlfs, 

Bengough,  iValther  Ch.,  Betriebsleiter  des  Stahlwerks 
Königshof,  Böhmen. 

Corw'e,  Franfoie,  Ingenieur,  15  Rue  d'Argeuon,  Paris. 
Glarner,  August,  F.isenhütteningenieur,  Borsigwerk,  O.-S. 
Marcus,  Julius,  Rentner,  Baden-Baden. 


Schmitz,  Alb.,  Director  der  Düsseldorfer  Röhren- 
industrie, Düsseldorf-Oberbilk. 

Vietor,  Dr.,  technischer  Anwalt,  Wiesbaden,  Mitinhaber 
der  Firma  Dr.  Vietor  & Westmann,  Wiesbaden  und 
Berlin. 

Weiskopf,  Alois,  Betriebsingenieur,  Eisenstein-Bergbau 
Kotterbach,  Markufalva  (Oberungarn). 
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